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Abstrakt 
Predmetom mojej bakalárskej práce bolo analyzovať výrobný systém v podniku AGÁT 
SET, s.r.o. a navrhnúť možnosti na zlepšenie výroby. Na základe tejto analýzy bolo 
mojim zámerom vypracovanie návrhu riešenia na zefektívnenie výroby a výrobného 
systému, ktorý by firma využila v praxi. Pri práci som vychádzala z teoretických 
poznatkov, ktoré som získala z odbornej literatúry, a tiež  z praktických skúseností. 
Abstract 
The subject of my thesis was analyzing the production system in the company AGÁT 
SET Ltd. and suggesting options for improving production. Based on this analysis, it 
was my intention to draft a solution to streamline production and production system, 
which will be used in practice by the company. At work, I rely on theoretical knowledge 
that I gained from the literature and also from practical experience. 
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Táto bakalárska práca bude riešená v spoločnosti AGÁT SET, s.r.o., ktorá sa zaoberá 
výrobou záhradného sedenia. Jej zámerom bude analyzovať výrobný systém a navrhnúť 
vhodné riešenia pre jeho zlepšenie. 
Výroba tvorí výkon v podniku, a preto je jednou z jeho kľúčových oblastí. V záujme 
spoločnosti je preto hľadanie nepriaznivých faktorov, ktoré na ňu pôsobia, a ich 
následná eliminácia. Jedným z hlavných problémov spoločnosti AGÁT SET, s.r.o. je 
slabá organizácia výrobného procesu. Jednotlivé operácie na seba nenadväzujú plynule, 
a tak nie je pracovná doba využitá efektívne. V záujme vedenia spoločnosti je 
odstránenie týchto negatívnych vplyvov výrobného procesu. Táto práca sa preto bude 
zameriavať na zlepšenie plynulosti výrobných procesov a na identifikáciu úzkych miest 
využitím príslušných metód. 
Daný problém bude východiskom pre teoretickú časť práce, v ktorej budú popísané 
základné poznatky, týkajúce sa tejto tematiky. Následne bude vytvorená analytická časť 
spracovávajúca údaje získané a namerané v spoločnosti.  
Na základe výsledkov analýzy bude zostavený výsledný návrh, ktorý by mal podniku 
pomôcť odstrániť úzke miesta, uľahčiť a skrátiť niektoré operácie vykonávané na 
výrobku a zároveň eliminovať plytvanie spôsobené čakaním. Tým by sa mala zvýšiť 




Vymedzenie problému, ciele práce a metódy spracovania 
Bakalárska práca sa bude predovšetkým zameriavať na analyzovanie výrobného 
systému v spoločnosti AGÁT SET, s.r.o. s cieľom identifikovať úzke miesta výroby. 
Táto práca bude spracovávaná na základe niektorých metód zameraných na logistiku, 
a to konkrétne na základe empirických, exaktných a štatistických metód. Medzi použité 
empirické metódy patrí pozorovanie a meranie. Hodnoty, ktoré boli získané 
pozorovaním, sú napríklad údaje o počte pracovísk a pracovníkov a  nameranými 
hodnotami sú vzdialenosti medzi pracoviskami a údaje o jednotkových a dávkových 
časoch. Z exaktných metód bola využitá hlavne procesná analýza na udanie počtu 
a dĺžky prepravných ciest medzi pracoviskami a analýza úzkych miest vychádzajúca 
z vypočítaných hodnôt kapacít. Zo štatistických metód bola využitá popisná štatistika na 
určenie aritmetického priemeru, mediánu a modusu nameraných hodnôt. 
Pre prehľad výrobného procesu počas jedného dňa, tak ako pre znázornenie priebežnej 
doby výroby, bude použitý Ganttov diagram. Z tejto schémy budú identifikované možné 




1 Teoretické východiská práce 
Teoretická časť tvorí základ pre analytickú a návrhovú časť, preto je potrebné v nej 
definovať všetky dôležité pojmy, ktorými sa bude táto práca ďalej zaoberať. V úvode 
tejto časti je charakterizovaný základný pojem, a tým je výrobný proces, ktorý je možné 
rozdeliť z viacerých pohľadov. V ďalších podkapitolách sú vymedzené základné výrazy 
známe z manažmentu výroby a popis ôsmich druhov plytvania, ktoré majú vplyv na 
produktivitu výroby. 
1.1 Výroba 
 „Výroba slúži v rámci podniku k vytváraniu materiálnych i nemateriálnych statkov, 
ktoré odpovedajú tržnému dopytu“ (Tomek, Vavrová, 2000, s. 17). 
1.1.1 Výrobný proces 
Keřkovský (2001) definuje výrobný proces ako prechod vstupných faktorov 
transformačným procesom, pri ktorom vznikajú výstupy. Tieto výstupy sú ekonomické 
statky alebo služby, ktoré sú neskôr určené k spotrebe. Vstupné faktory predstavujú 
kombináciu štyroch výrobných zdrojov, ktorými sú: 
• Pôda – tento pojem zahŕňa všetky prírodné zdroje, vodu, vzduch, zdroje 
nerastných surovín, ornú pôdu, lesy 
• Práca – označuje všetky ľudské zdroje uplatňujúce sa vo výrobnom procese 
• Kapitál – rozdeľujeme ho na reálny kapitál, ktorý vznikol vo výrobnom procese 
a ďalej sa uplatňuje ako vstup v ďalšej výrobe, a finančný kapitál, ktorý tvoria 
peňažné prostriedky určené k nákupu reálneho kapitálu 
• Informácie  
Princíp transformácie a kolobeh výrobných faktorov, služieb a kapitálu sa dá vyjadriť 





Obrázok č. 1: Kolobeh výrobných faktorov, tovaru, služieb a kapitálu vo firme 
(Zdroj: Keřkovský, 2001, s. 2) 
1.1.2 Členenie výrobného procesu 
Samotná výroba vo výrobnom podniku  sa podľa Syneka, Kislingerovej a kol. (2010) dá 
rozdeliť na niekoľko výrobných procesov.   
• Hlavná výroba – je rozhodujúci proces, ktorého výrobky tvoria hlavnú náplň 
výroby podniku 
• Vedľajšia výroba – vznikajú pri nej napríklad rôzne polotovary či náhradné 
diely, ktoré vstupujú do hlavnej výroby 
• Doplnková výroba – slúži napríklad k spracovávaniu odpadu, ktorý vzniká 
z hlavnej a vedľajšej výroby 
• Pridružená výroba – zvyčajne sa od doplnkovej líši charakterom výroby  
1.1.3 Typy výrobného procesu 
Výrobné procesy bývajú najčastejšie charakterizované podľa miery plynulosti 
výrobného procesu, použitej technológie, množstva a počtu druhov výrobkov a podľa 
vzťahu k dopytu. 
A) Podľa miery plynulosti výrobného procesu sa rozlišuje výroba 
• Plynulá (nepretržitá) výroba 
Plynulá výroba je automatizovaná. Prebieha prakticky nepretržite, čiže 24 hodín denne, 
7 dní v týždni, počas celého roka. Spracovávané výrobky prechádzajú z pracoviska 
na nadväzujúce pracovisko plynule, bez možnosti riadiaceho orgánu tento prechod 
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operatívne ovplyvňovať. Čo sa týka zaistenia potrebných podmienok a prostredia 
pre pracovníkov, je táto výroba nákladnejšia ako prerušovaná výroba, ale na druhej 
strane má kratšie priebežné doby výroby. Typickými príkladmi pre plynulú výrobu sú 
napríklad spracovanie ropy v rafinérii alebo výroba surovej ocele, kde sa musí výroba 
z technologických alebo iných dôvodov vykonávať nepretržite. Výnimkou sú len 
prerušenia vyvolané nutnými opravami výrobného zariadenia (Keřkovský, 2001).  
• Prerušovaná výroba 
Prerušovaná výroba spravidla prebieha vo vopred určených časoch (napríklad od 8. 
Do 22. hodiny, päť pracovných dní v týždni) a je možné ju po určitom čase prerušiť 
a pokračovať neskôr. Po vykonaní určitých operácií na jednom pracovisku býva 
výrobný proces prerušený a až potom pokračuje na ďalšom (alebo na tom istom) 
pracovisku. Avšak prerušovanie predlžuje priebežné doby výroby, zvyšuje zásoby 
a vyvoláva kolísanie kvality či výkonnosti výroby, čo zvyčajne vedie k zvyšovaniu 
nákladov na výrobu. Pri prerušovanej výrobe existujú lepšie možnosti na nápravu 
dôsledkov výpadkov a porúch či údržbu zariadenia. Tento druh výroby je typický 
napríklad pre strojárenstvo (Keřkovský, 2001). 
B) Podľa charakteru použitej technológie sa rozlišuje výroba 
• Mechanicko-fyzikálna výroba – látková podstata suroviny sa pri spracovávaní 
nemení (napríklad šitie, sústruženie) 
• Chemická výroba – látková podstata spracovávanej suroviny sa mení 
(napríklad výroba ropy) 
• Biologická výroba – surovina pri výrobe mení svoje vlastnosti (napríklad 
výroba vína, piva) (Synek, Kislingerová a kol., 2010) 
C) Podľa množstva a počtu druhov výrobkov sa rozlišuje výroba 
• Kusová (malosériová) výroba 
Kavan (2002) a Keřkovský (2001) charakterizujú kusovú výrobu ako výrobu malého 
množstva výrobkov, ktoré majú zvyčajne veľkú varietu. Jednotlivé výrobky sa líšia 
podľa špeciálnych potrieb zákazníka. Tieto výrobky sú preto vyrábané pomocou 
univerzálnych a prestaviteľných strojov. Priebeh výrobného procesu sa mení v závislosti 
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od  momentálneho výrobného programu, preto sa dá povedať, že kusová výroba je 
komplikovanejšia ako sériová či hromadná výroba. 
Podľa Keřkovského (2001) poznáme tri druhy kusovej výroby, a to project, jobbing 
a batch. 
Project „je množina výrobných činností smerujúcich k dosiahnutiu unikátneho 
výrobného cieľa“ (Kavan, 2002, s. 23). Každý projekt má pevne stanovený začiatok 
a koniec prác a zdroje na jeho realizáciu. Príkladom projektu je napríklad výstavba 
rodinného domu. 
Jobbing je taký druh výroby, pri ktorom niekoľko rôznych výrobkov vyrábaných 
súčasne zdieľa výrobné zdroje. Jobbing je napríklad výstavba niekoľkých odlišných 
rodinných domov jednou firmou. 
Batch je výroba rovnakých výrobkov vyrábaných v dávkach. Napríklad výstavba 
paneláku s rovnakými bytmi. 
• Sériová výroba 
Pri sériovej výrobe sa vyrába jeden alebo niekoľko podobných výrobkov prípadne 
služieb. Tieto výrobky sú vyrábané v sériách a po dokončení jednej série daného 
výrobku sa začne vyrábať druhá séria iného výrobku. Série sa môžu opakovať 
pravidelne (rytmicky sériová výroba) alebo nepravidelne (nerytmicky sériová výroba). 
Vďaka aplikovanej štandardizácii je výroba schopná dosiahnuť značný stupeň 
efektívnosti. Zákazník výrobu neovplyvňuje, objednávky sa vybavujú až na sklade. 
Príkladom sériovej výroby môže byť strojárenská výroba (Kavan, 2002; Keřkovský, 
2001). 
• Hromadná výroba 
V prípade hromadnej výroby ide o masovú produkciu jedného druhu výrobku, ktorý sa 
vyrába dlhodobo. Priebeh výrobného procesu sa pravidelne opakuje a je vysoko 
mechanizovaný a automatizovaný. Typickým výrobným zariadením je montážna linka. 
Hromadnou výrobou je napríklad výroba cementu, papieru, mlieka (Kavan, 2002; 




Obrázok č. 2: Možnosť prispôsobenia výrobku individuálnym požiadavkám zákazníka v 
jednotlivých typoch výroby 
 (Zdroj: Keřkovský, 2001, s. 10) 
 
Obrázok č. 2 znázorňuje, aké sú v jednotlivých typoch výroby možnosti prispôsobiť 
výrobok špeciálnym požiadavkám zákazníka. Najväčší priestor má na to kusová výroba, 
preto sú aj jej výrobky rozmanité. Naopak v prípade sérovej a hromadnej výroby je 
takmer nereálne vyhovieť týmto požiadavkám (Keřkovský, 2001). 
D) Podľa vzťahu k dopytu 
Výrobný proces môžeme podľa Svobodovej, Vebera a kol. (2006) rozdeliť na výrobu 
na zákazku a výrobu na sklad.  
• Výroba na zákazku je výroba podľa požiadaviek konkrétneho zákazníka, 
pričom od začiatku výroby vieme, aký druh výrobku zákazník požaduje, aké je 
množstvo, termín výroby a spôsob dodania 
• Pri výrobe na sklad je sortiment výrobkov ohraničený a výrobky sa vyrábajú 
na základe prieskumu trhu 
V niektorých podnikoch sa môžeme stretnúť s kombináciou týchto dvoch druhov 
výroby. To znamená, že hoci je výrobok vyrábaný podľa objednávky zákazníka, dielce 
a súčasti potrebné na výrobu tohto výrobku môžu byť vyrábané na sklad. 
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1.1.4 Štruktúra výroby 
Pri návrhu optimalizácie alebo plánovaní výroby je dôležité najskôr si stanoviť, ktorá 
stránka riadenia výrobného procesu bude objektom nášho skúmania. Výrobný proces je 
teda možné rozdeliť na tri štruktúry, a to vecnú, časovú a priestorovú.  
A) Vecná štruktúra výrobného procesu 
Ak chceme skúmať výrobný proces z vecného hľadiska využívame pri tom výrobný 
profil a výrobný program podniku. Výrobný profil závisí od možností výroby a je 
určený súhrnom výrobných kapacít. Výrobný program zase poskytuje súhrnný pohľad 
na všetky výrobky, ktoré podnik vyrába a poskytuje na trhu. Stanovuje sa na základe 
prieskumu trhu, ale za jeho napĺňanie zodpovedá riadenie výroby. 
Podľa spôsobu práce, ktorá mení materiál v hotový výrobok, môžeme výrobné procesy 
rozdeliť na technologické, ktoré sú priamo spojené s výrobou výrobku, 
a netechnologické (pomocné) procesy. Jednotlivé výrobné procesy potom tvoria 
predzhotovujúcu, zhotovujúcu a dohotovujúcu fázu. Procesy sú ďalej členené 
na operácie. Postupnosť operácií, ktorá vedie k zhotoveniu výrobku, sa nazýva 
technologický postup (Keřkovský, 2001). 
B) Časová štruktúra výrobného procesu 
Podľa Keřkovského (2001) sa výrobný proces z hľadiska času zameriava na tieto 
stránky riadenia výroby: 
• Časové usporiadanie výrobného procesu – týka sa určenia sledu operácií, 
ktoré sa budú vykonávať na jednotlivých pracoviskách a stanovenia termínu ich 
realizácie 
• Výrobné a dopravné dávky – pojem výrobná dávka označuje skupinu súčastí, 
ktoré vstupujú do výroby súčasne. Výrobné dávky sa môžu z organizačných 
alebo iných dôvodov rozdeľovať na dopravné dávky, čiže súčasti, ktoré sú 
prepravované medzi operáciami súčasne. 
• Priebežné doby výroby – priebežná doba je čas, ktorý je potrebný 
na uskutočnenie časti výrobného procesu. Môžeme určovať priebežnú dobu 
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súčastí, montáže výrobku a pod. Podrobnejšie informácie o priebežnej výrobe 
obsahuje kapitola 1.2.5. 
• Zmennosť – označuje počet výrobných  zmien počas jedného pracovného dňa 
• Využitie výrobných kapacít – cieľom každého podniku je maximálne využitie 
svojich výrobných kapacít. Tento cieľ je však veľmi náročný na naplnenie. 
Pojem výrobná kapacita je podrobnejšie definovaný v podkapitole 1.2.4. 
• Prestoje pracovísk – prestoj je čas nečinnosti stroja. Najčastejším dôvodom 
prestojov je nedostatok práce pre dané pracovisko, z organizačných dôvodov 
alebo ako dôsledok zlého riadenia alebo plánovania výroby. 
• Rozpracovaná výroba – je nedokončená výroba v podniku. 
C) Priestorová štruktúra výrobného procesu 
Priestorové hľadisko výrobného procesu je podľa Keřkovského (2001) spojené 
z riešením tokov materiálu a usporiadaním pracovísk. Pri usporadúvaní materiálových 
tokov sa kladie dôraz na rýchlosť, vzdialenosť a plynulosť prepravy. Usporiadanie 
pracovísk môže byť: 
• S pevnou pozíciou výrobku (fixed position) – výrobné zdroje, ktoré sú 
transformované (materiál, rozpracovaný výrobok), zostávajú počas výroby 
na tom istom mieste a všetky transformujúce výrobné zdroje (stroje, pracovníci) 
sú k nim premiestňované 
• Technologické usporiadanie pracovísk (process layout) – pracoviská nie sú 
zoradené podľa technologického postupu, medzi pracoviskami sa rozpracované 
výrobky pohybujú podľa potreby 
• Bunkové usporiadanie (cell layout) – jednotlivé pracoviská utvárajú bunky, 
ktoré slúžia na to, aby mohli byť niektoré časti výroby realizované na jednom 
mieste a nemuseli sa presúvať medzi operáciami 
• Predmetné usporiadanie (product layout) – pracoviská sú usporiadané účelovo 




1.2 Manažment výroby 
Výrobný (prevádzkový) manažment je vedná disciplína, ktorá sa zaoberá riadením 
jednotlivých činností výroby tak, aby bolo zabezpečené ich optimálne fungovanie 
a rozvoj. Jeho úlohou je zaistiť vecné, priestorové a časové zladenie výrobných 
procesov, prípadne činiteľov, ktoré sa ich zúčastňujú alebo ich nejakým spôsobom 
ovplyvňujú. Výrobný manažment by mal klásť dôraz na to, aby vyrábané produkty 
splňovali požiadavky zákazníka a aby disponibilné výrobné zdroje boli využívané 
efektívne. Tieto ciele sú však len obecné, a preto musia byť rozdelené na čiastkové 
požiadavky. K najdôležitejším požiadavkám patrí zabezpečenie kvality, ktorú zákazník 
požaduje, dosiahnutie maximálnej hospodárnosti výroby a rešpektovanie času, termínov 
výroby a testovania. Okrem týchto požiadaviek treba zohľadniť aj interné požiadavky, 
ktoré súvisia priamo z výrobnou činnosťou, a to produktivitu a flexibilitu výrobného 
procesu vzhľadom k požiadavkám zákazníkov. (Svobodová, Veber a kol., 2006). 
Nasledujúce podkapitoly sa budú zaoberať definíciou základných pojmov manažmentu 
výroby a vyjadrením základných vzťahov na ich výpočet. Týmito pojmami sú 
produktivita, prácnosť, časový efektívny fond, kapacita a priebežná doba. 
1.2.1 Produktivita 
Produktivita predstavuje účinnosť resp. efektívnosť využitia výrobných zdrojov 
vo výrobe. Jej úroveň závisí od pomeru výstupov, čiže množstva produkcie a objemu 
užitočných vstupov za čas. Hodnota produktivity rastie so zvyšujúcim sa množstvom 
produkcie za použitia čo najmenšieho množstva výrobných faktorov. 
Produktivitu môžeme vypočítať podľa vzorca: 
 = ý	(
. á) 	∗ 100			% (1) 
 
Produktivitu môžeme rozdeliť podľa rozsahu uvažovaných vstupov na parciálnu 
a celkovú. Parciálna produktivita na rozdiel od celkovej uvažuje len produktivitu 




1.2.2 Prácnosť  
Jedným z ukazovateľov produktivity je prácnosť. Rozlišuje sa medzi prácnosťou 
operácie, súčasti a výrobku.  
Prácnosť operácie vyjadruje čas, ktorý potrebujeme na jej uskutočnenie. Podľa Jurovej 
(2006) môžeme využitím noriem času i-tej technologickej operácie stanoviť vzorec na 








kde:  ti – prácnosť operácie [Nhod/ks] 
 tACi – jednotkový čas s prirážkou zmenového času na i-tom pracovisku [Nhod/ks] 
 tBCi – dávkový čas s prirážkou zmenového času na i-tom pracovisku [Nhod/dv] 
 dv – počet výrobkov výrobnej dávky [ks] 
Prácnosť operácie v odpracovaných hodinách stanovíme tak, že predchádzajúci 








kde:  ti – prácnosť operácie [odprac. hod./ks] 
 tACi – jednotkový čas s prirážkou zmenového času na i-tom pracovisku [Nhod/ks] 
 tBCi – dávkový čas s prirážkou zmenového času na i-tom pracovisku [Nhod/dv] 
 dv – počet výrobkov výrobnej dávky [ks] 
 π – ukazovateľ práce pracovníka [Ø] 
Ukazovateľ práce pracovníka určíme ako súčin koeficientu plnenia výkonových 
noriem a koeficientu využitie pracovnej doby takto: 
 =  . ! (4) 
 
kde:  π – ukazovateľ práce pracovníka [Ø] 
 α – koeficient plnenia výkonových noriem [Ø] 
 τ – koeficient využitia pracovnej doby [Ø] 
22 
 
1.2.3 Časový efektívny fond 
Podľa Syneka et al. (2011) musíme rozlišovať časový efektívny fond zariadenia 
a pracovníka. Časový fond je vo všeobecnosti počet dní alebo hodín práce, ktoré 
pracovník alebo výrobné zariadenie odpracuje za rok. Je závislý od zvláštností 
jednotlivých odvetví, prírodných podmienok a pod.  
Obrázky č. 2 a 3 graficky znázorňujú časové fondy pracovníka a výrobného zariadenia.  
 
Obrázok č. 3: Časové fondy výrobného zariadenia  
(Zdroj: Synek et al., 2011, s. 260) 
 
Medzi efektívnym časovým fondom zariadenia a efektívnym časovým fondom 
pracovníka je rozdiel v tom, že od normovaného časového fondu zariadenia sa 
odčítavajú plánované prestoje stroja, ale od normovaného časového fondu pracovníka sa 
odčítava dovolenka a nemocenská dovolenka, a tak sa získa výsledná hodnota 
efektívneho časového fondu. 
 
Obrázok č. 4: Časové fondy pracovníka 





Existujú tri druhy časových fondov: 
• Kalendárny časový fond Tk závisí od počtu dní v roku. V neprestupnom roku 
má 365 dní a v priestupnom 366 dní. Ak udávame kalendárny časový fond 
v hodinách, násobíme počet dní  počtom hodín za deň (24 hod.). Používa sa 
v plynulej výrobe. 
• Nominálny časový fond Tn vypočítame z kalendárneho časového fondu tak, že 
odčítame nepracovné dni (soboty, nedele, sviatky, celozávodnú dovolenku). Ak 
nominálny časový fond chceme stanoviť v hodinách, násobíme ho počtom 
zmien v jednom pracovnom dni a počtom hodín jednej zmeny.  
• Využiteľný (efektívny) časový fond Tp je nominálny časový fond po odčítaní 
plánovaných prestojov. Plánované prestoje zahŕňajú čas plánovaných opráv, 
premiestnenia zariadenia, takisto aj čas potrebný na výrobu technologicky 
nevyhnutných zmätkov. Pri počítaní časového efektívneho fondu pracovníka 
musíme od nominálneho časového fondu odčítať dovolenku a nemocenskú 
dovolenku. Efektívny časový fond stroja podľa Jurovej (2006) vypočítame 
použitím nasledujúceho vzorca: 




kde:  Tp – využiteľný (efektívny) časový fond [hod/rok] 
 d – počet pracovných dní [den] 
 h – počet hodín za zmenu [hod] 
 σ – počet zmien za pracovná deň [zmena] 
 g – počet vzájomne zameniteľných pracovísk [pracovisko] 
 z – plánované prestoje [%] 
1.2.4 Kapacita 
Tomek a Vavrová (2007, s. 194) hovoria o kapacite ako  o „schopnosti výkonu výrobnej 
jednotky alebo výrobného systému – ľubovoľného druhu, veľkosti a štruktúry – v danom 
časovom úseku.“ Chase a Aqulano (1995, s. 318) definujú kapacitu ako „Množstvo 
výstupov, ktoré je systém schopný vyprodukovať za určitý čas.“ Výrobnú jednotku alebo 
výrobný systém môžeme vo všeobecnosti nazvať kapacitná jednotka. Kvalitatívnu 
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schopnosť kapacitnej jednotky určuje jej druh a akosť a jej kvantitatívnu schopnosť 
množstvo výroby v istom časovom úseku (Tomek, Vavrová, 2007). 
Výrobnú kapacitu môžeme podľa Syneka, Kislingerovej a kol. (2010)  stanoviť podľa 
dvoch základných vzorcov.  
• Pri výrobe jedného druhu výrobku sa výrobná kapacita vyjadruje v naturálnych 
jednotkách. Vypočítame ju podľa nasledujúceho vzorca: 
+# = "#. ,#	 (6) 
 
kde:  Qp – výrobná kapacita [v naturálnych jednotkách] 
 Tp – využiteľný časový fond [hod] 
 Vp – výkon [v naturálnych jednotkách/hod] 
• Výrobnú kapacitu tiež môžeme vypočítať za pomoci kapacitnej normy prácnosti 







kde:  Qp – výrobná kapacita [ks] 
 Tp – využiteľný časový fond [hod] 
 tk – kapacitná norma prácnosti [Nhod/ks] 
1.2.5 Priebežná doba 
Priebežnou dobou výroby rozumieme čas, ktorý potrebujeme na splnenie určitého 
výrobného úkonu za daných podmienok. Je ovplyvnená časom najzložitejšej (vodiacej) 
súčasti, prípadne zostavy alebo podzostavy. Pri definovaní pojmu priebežná doba je 
nutné rozlišovať priebežná dobu výrobku a priebežná dobu výroby.  
Priebežná doba výrobku zahŕňa všetky procesy výrobného cyklu od vývoja výrobku, 
cez technologickú prípravu výroby a samotnú výrobu až po expedíciu.  
Priebežná doba výroby tvorí len jej časť. Predstavuje čas, ktorý uplynie od začiatku 
prvej operácie na výrobku až po jeho uloženie do skladových priestorov. 
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V neprerušovanej výrobe sa do priebežnej doby výroby započítava aj čas prestávok 
medzi operáciami. 
Existuje viacero možností grafického znázornenia pre sériovú a hromadnú výrobu. Pre 
grafické znázornenie výrobku kusovej výroby sa však najčastejšie používa úsečkový 
diagram, inak nazývaný Ganttov diagram (Tomek, Vavrová, 2007; Svobodová, Veber 
a kol., 2006). 
Obrázok č. 4 znázorňuje úsečkový diagram výroby výrobku, pričom dĺžky jednotlivých 
úsečiek reprezentujú výrobné časy súčastí, podzostáv, zostáv a samotnej konštrukcie 
finálneho výrobku. Dĺžku priebežnej doby výrobku je potom možné zistiť podľa 
časovej osi. 
 
Obrázok č. 5: Úsečkový diagram na určenie priebežnej doby výroby 
(Zdroj: Svobodová, Veber a kol., 2006, s. 65) 
 
1.2.6 Úzke miesto  
Pojem úzke miesto sa v odbornej literatúre najčastejšie vyskytuje v spojení s pojmom 
teória obmedzení, ktorú sa v skratke označuje TOC. Autorom tejto teórie je Eliyahu M. 
Goldratt, ktorý sa dnes pokladá za jednu z najväčších osobností pôsobiacich v oblasti 
manažmentu. Teória obmedzení je metódou, ktorá sa snaží o zvýšenie prietoku 
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systémom. Tomuto prietoku zabraňuje tzv. úzke miesto znázornené na obrázku č. 6, 
ktorého maximálny prietok určuje maximálny prietok celým systémom. Čiže vďaka 
jeho limitujúcej kapacite nie je možné dosiahnuť väčšieho množstva výstupov 
z podniku (Basl, Majer a Šmíra, 2003; MSYS, 2013). 
 
Obrázok č. 6: Úzke miesto určuje veľkosť prietoku v podniku 
(Zdroj: Basl, Majer a Šmíra, 2003, s. 35) 
 
1.2.7 Procesná analýza 
Procesná analýza sa využíva na modelovanie procesov vo firme. Slúži nielen na 
mapovanie výrobných procesov, ale aj na mapovanie procesov v nevýrobnej oblasti. 
Táto metóda sa používa na popísanie kritických procesov, ktoré sú tvorené väčším 
počtom prepravných ciest. Jej výstupom je procesný diagram, ktorý tvorí tabuľka 
obsahujúca údaje o počte pracovníkov, dĺžke trvania výrobnej operácie prípadne údaje o 
veľkosti prepravnej trasy medzi pracoviskami. Každej operácii priraďuje jeden z piatich 
symbolov, ktoré následne pospája a vytvorí tak sled jednotlivých činností (API, 2012). 
Symboly priraďované operáciám podľa API (2012) vyzerajú nasledovne: 







1.3 Plytvanie a jeho druhy 
Pri návrhu optimalizácie výroby sa často stretávame s pojmom plytvanie. Mašín 
a Vytlačil (1996, s. 44) definujú plytvanie ako „všetko, čo nepridáva produktu hodnotu 
alebo ho nepribližuje zákazníkovi.“ Za opak plytvania preto môžeme považovať čistú 
prácu. Zjavné plytvanie sa dá v procesoch veľmi ľahko odhaliť a nie je pre nás takým 
problémom, ako plytvanie, ktoré je v procesoch skryté. Skryté plytvanie  vo výrobných 
procesoch predstavujú činnosti, ktoré je nutné vykonať, hoci by sa dali zlepšením 
výrobných metód alebo organizácie odstrániť alebo obmedziť (Mašín, Vytlačil, 1996). 
1.3.1 Druhy plytvania 
Prvýkrát sa potreba klasifikácie druhov plytvania objavila v japonskej spoločnosti 
Toyota. Nástroje, ktoré sa používajú na elimináciu strát a plytvania, sú dnes všeobecne 
známe. Plytvanie môžeme podľa tzv. siedmich druhov plytvania rozdeliť na nadvýrobu, 
čakanie, nadbytočnú manipuláciu, nesprávny pracovný postup, vysoké zásoby, zbytočné 
pohyby a chyby pracovníkov. V súčasnej odbornej literatúre sa stretávame s doplnením 
o ôsmy druh plytvania, ktorým je nevyužitie myšlienok. (Mašín, Vytlačil, 1996; 
Svozilová, 2011). 
• Nadvýroba 
Vyrobenie takého množstva výrobkov, ktoré presahuje dopyt zákazníkov tzv. 
nadvýroba, je jedným z najhorších druhov plytvania. Je nevýhodná kvôli zbytočným 
nákladom  spojeným so skladovaním výrobku, ich likvidáciou po prekročení expiračnej 
doby alebo opravnými prácami, ktoré musia byť vykonané pri ich poškodení (Mašín, 
Vytlačil, 1996; Svozilová, 2011). 
• Čakanie 
Čakanie je jedným zo zjavných druhov plytvania. Medzi plytvanie spôsobené čakaním 
zaraďujeme čakanie na materiál, či už je spôsobený zlým naplánovaním procesov alebo 
vplyvmi z okolitého prostredia, čas potrebný na opravu, pripravenie alebo pozorovanie 




• Nadbytočná manipulácia 
Za najčastejší druh plytvania sa považuje nadbytočná manipulácia. Obyčajne ju 
chápeme ako nepremyslený viacnásobný transport objektov, ktoré práve potrebujeme. 
Cieľom zníženia tohto druhu plytvania je minimalizácia nákladov na manipulačné 
operácie. Preto by sa mali na objekte vykonať všetky možné operácie na jednom mieste 
a až potom ho podľa potreby previesť na druhé (Mašín, Vytlačil, 1996; Svozilová, 
2011). 
• Nesprávny pracovný postup 
Nesprávne navrhnutý pracovný postup spôsobuje dodatočné práce spojené s plytvaním 
pracovných zdrojov. Preto je snahou navrhnúť taký pracovný postup, pri ktorom by 
nedochádzalo k tomu, že jednu prácu budeme musieť robiť dvakrát. K tomuto druhu 
plytvania dochádza hlavne kvôli nesprávne zvolenému materiálu pre výrobok, 
nevhodne navrhnutej konštrukcii alebo kvôli zlému naplánovaniu sledu operácií (Mašín, 
Vytlačil, 1996; Svozilová, 2011). 
• Vysoké zásoby 
Najčastejším dôvodom vzniku zásob je obava nedodania materiálu načas. Vzniknuté 
zásoby, ktoré majú zmierňovať riziko čakania, však spôsobujú dodatočné náklady 
na skladovanie. Riešenie tohto problému spočíva nielen v znižovaní množstva zásob, 
ale aj v znižovaní poruchovosti strojov, presnejšom plánovaný výroby, v kratších 
časoch na výmenu nástrojov a pod. (Mašín, Vytlačil, 1996; Svozilová, 2011). 
• Zbytočné pohyby 
Každý pohyb, ktorý nezvyšuje hodnotu výrobku, nazývame nepotrebný pohyb. Ako 
zbytočné pohyby môžeme označiť pohyby na neusporiadanom pracovisku medzi 
vzdialenými strojmi. Plytvanie pohybom môžeme znížiť navrhnutím optimálnej trasy 
pre výrobok (Mašín, Vytlačil, 1996; Svozilová, 2011). 
• Chyby pracovníkov 
Ak na strane pracovníka nastane chyba, môže dôjsť k plytvaniu spôsobenému 
vykonaním dodatočných činností. Za takéto činnosti môže označiť napríklad 
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opakovanie operácií a s tým spojený viacnásobný transport, opätovné vykonanie 
kontroly, a pod. Výška nákladov spôsobená touto chybou potom priamoúmerne vzrastá 
so zvyšujúcou sa vzdialenosťou miesta, na ktorom bola chyba odhalená. (Mašín, 
Vytlačil, 1996). 
• Nevyužitie myšlienok 
Rovnako dôležitým druhom plytvania, ktoré je potrebné odstrániť v každej výrobe je 
nedostatočné využitie myšlienok. V podstate ide o plytvanie intelektom pracovníkov. 
Teda, ak na vykonanie určitých procesov je potrebná len istá úroveň kvalifikácie 
a dokážu ju spoľahlivo vykonať aj menej kvalifikovaní pracovníci, je zbytočné na ne 




2 Analýza problému a súčasnej situácie 
V tejto kapitole sú popísané základné informácie o spoločnosti AGÁT SET, s.r.o., ktoré 
sú potrebné na určenie súčasnej situácie podniku a na následnú analýzu jej problémov. 
2.1 Profil spoločnosti 
Táto časť sa zaoberá profilom spoločnosti AGÁT SET, s.r.o., ktorý tvoria základné 
informácie o firme, ďalej jej organizačnou štruktúrou a výrobným sortimentom. 
2.1.1 Základné informácie o firme 
Firma AGÁT SET, s.r.o. sa zaoberá malosériovou výrobou záhradného nábytku 
z agátového dreva. Ide o mikropodnik, ktorý zamestnáva troch zamestnancov. Celá 
spoločnosť, tak ako výroba aj sklad, sú umiestnené v dedine Kostoľany pod Tribečom 
v bývalých poľnohospodárskych budovách. Táto dedina sa nachádza 25 km 
od krajského mesta Nitra. Majiteľ spoločnosti podniká so záhradným nábytkom už 
od roku 2003. Firma, ako ju poznáme dnes, však vznikla až neskôr, a to v roku 2009, 
keď toto podnikanie na základne živnostenského oprávnenia nahradila spoločnosť 
s ručením obmedzeným. Vďaka kvalite svojich výrobkov a skúsenostiam majiteľa si 
za tento čas stihla vybudovať dobré meno medzi zákazníkmi nie len na Slovensku, ale 
aj v Čechách, Nemecku a Francúzsku.  
Cieľ  a poslanie firmy 
Hlavným cieľom organizácie je zvyšovanie tržného podielu. Firma sa snaží pritiahnuť 
zákazníkov zaujímavým dizajnom a kvalitou nábytku a možnosťou výberu jeho 
rozmerov.  
Poslaním firmy AGÁT SET, s.r.o. je výroba takého záhradného nábytku, ktorý pôsobí 
prírodným dojmom a je dokonalým doplnkom všetkých terás a altánkov dizajnovo 
zariadených v tomto štýle. Firma taktiež dbá o to, aby bol každý kus nábytku 
výnimočný a aby vynikla krása a podstata agátového dreva.  
Predmet podnikania firmy je zverejnený v obchodnom registri. Podľa MSSR (2009) 
sú predmetom podnikania spoločnosti AGÁR SET, s.r.o. nasledujúce činnosti: 
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•  „výroba jednoduchých úžitkových výrobkov z dreva  
• výroba jednoduchých drevárskych výrobkov, zostavovanie stolárskych dielcov 
alebo súčastí z dreva do finálnych produktov a ich údržba  
• opracovanie drevnej hmoty a výroba komponentov z dreva  
• kúpa tovaru na účely jeho predaja konečnému spotrebiteľovi (maloobchod) 
alebo iným prevádzkovateľom živnosti (veľkoobchod)“  
2.1.2 Organizačná štruktúra 
Organizačnú štruktúru v podniku AGÁT SET, s.r.o. znázorňuje obrázok č. 7. Táto 
štruktúra je zložená z vedenia, do ktorého spadá majiteľ spoločnosti, a výroby, ktorú 
zabezpečujú dvaja pracovníci. Majiteľ vykonáva všetky aktivity potrebné k zaisteniu 
chodu spoločnosti, komunikuje so zákazníkmi a zabezpečuje objednávky materiálu. 
Okrem toho obsluhuje aj hlavnú pílu na pílenie guľatiny.  
Pracovníci vo výrobe vykonávajú všetky potrebné práce na výrobu záhradného nábytku 
od výberu správnych kusov dreva cez skrátenie dosiek na požadovaný rozmer, 
ohobľovanie kôry, obrúsenie až po samotnú konštrukciu nábytku. 
 
Obrázok č. 7: Schéma organizačnej štruktúry podniku AGÁT SET, s.r.o. 
 (Zdroj: Vlastné spracovanie) 
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Na natieranie záhradného nábytku si spoločnosť v letných mesiacoch najíma 
brigádnikov. V ostatných mesiacoch ho vykonáva majiteľ. Dopravu po Slovensku 
a Českej republike zabezpečuje sám majiteľ alebo, ak je to pre zákazníkov výhodnejšie, 
svoj nábytok si vyzdvihnú sami.  Pri doprave nábytku do zahraničia firma spolupracuje 
s jedným dopravcom. Spoločnosť si sama nevedie účtovníctvo, ale využíva na to služby 
spoločnosti FAMER, s.r.o. 
2.1.3 Výrobný sortiment 
Medzi hlavné produkty spoločnosti patrí záhradné sedenie, ktoré tvoria z väčšej časti 
stoly a lavice a z menšej časti stoličky, šamlíky a kreslá. Medzi vedľajšie produkty 
partia výrobky vyrábané priamo na požiadanie zákazníka, a to barové pulty a barové 
stoličky, altánky a dosky na ploty. K takýmto objednávka však dochádza len zriedka. 
Výrobky sú poskytované prevažne reštauračným zariadeniam, drobným odberateľom, 
ako napríklad vinárňam, ďalej fyzickým osobám a obciam. Mapu výrobkov a možných 
zákazníkov znázorňuje  tabuľka č.1. 
Tabuľka č. 1: Mapa výrobkov a možných zákazníkov  









Sedenie (stoly, lavice) X X X X 
Stoličky, šamlíky, kreslá X X X  
Barové pulty a stoličky X X   
Altánky X  X  
Ploty   X  
 
Každý výrobok si však zachováva svoj jedinečný vzhľad. Firma si zakladá na tom, aby 
čo najviac využívala prirodzeného tvaru dreva, a tak výrobky pôsobia prírodne.  
V súčasnosti sa ako materiál používa hlavne kvalitné agátové drevo, ale majiteľ 
predpokladá, že v budúcnosti by mohli používať aj iné druhy materiálu, ako napríklad  
buk.  
Najčastejšie vyrábaným produktom sú lavica a stôl a to konkrétne v rozmeroch podľa 
obrázku č.8: 
 • Stôl: 70 x 75 x 170 cm
• Lavica: 45 x 80 x 170 cm
Obrázok 
 
Táto práca sa preto bude sústre
2.2 Súčasný stav priebehu výrobku podnikom
Táto časť práce s zaoberá sú
popis kusovníku, schémy 
2.2.1 Kusovník stola a lavice
Kusovník slúži na to, aby sme rýchlo a
výrobku, čiže aké komponenty potrebujeme na jeho konštrukciu a
Samostatné kusovníky 
rozdelené do troch častí, ktorými sú finálny výrobok, zostavy a
medzi úrovňami naznač
na dokončenie finálneho výrobku.
záhradného stola líši v
na sedacie dosky a operadlo




č. 8: Záhradné sedenie: klasické rozmery súpravy
 (Zdroj: Weblife, 2009)  
ďovať práve na výrobu týchto dvoch produktov.
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2.2.2 Usporiadanie pracovísk 
Pre lepšie znázornenie materiálového toku a procesnej analýzy v spoločnosti 
AGÁT SET, s.r.o. je vhodné popis súčasného stavu doplniť o schému usporiadania 
jednotlivých pracovísk. Túto schému predstavuje Obrázok č. 9. Sivý obrys na obrázku 
označuje ohraničenie výrobnej budovu firmy. Budova je rozdelená na tri časti, a to 
výrobňu, hlavnú pílu a sklad spojený s lakovňou. Pracoviská sú na obrázku vyznačené 
len principiálne. Nejedná sa teda o znázornenie podľa presnej mierky. Rozmery 
jednotlivých pracovísk sú uvedené pod schémou. Pre fyzické obmedzenie nákresu sa 
sklad respektíve lakovňa (168 m2) na obrázku nenachádza. Jeho poloha v závislosti 
k ostatným častiam budovy len ilustračne naznačená. Pracoviská sú vyznačené ako 
modré obdĺžniky umiestnené podľa bunkového usporiadania inak nazvaného ako cell 
layout. To znamená, že tvoria bunky, a tým umožňujú realizáciu častí výroby 
na rovnakom mieste. Čiže výroba zostáv, akými sú u záhradného nábytku napríklad 
zmontované nohy, sa môže uskutočňovať na pracoviskách, ktoré sú blízko seba, čím sa 
ušetrí čas na premiestňovanie. 
Obrázok č. 9: Schéma usporiadania pracovísk vo firme AGÁT SET, s.r.o. 
(Zdroj: Vlastné spracovanie)  
 
Jednotlivé pracoviská podľa označenia: 
• S1 – sklad guľatiny (10 m2) 
• S2 – dočasné úložisko napílených dosiek (2 m2) 
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• S3 – sklad napílených dosiek v prednej časti výrobne (6 m2) 
• S4 – sklad navyberaných dosiek a napílených dosiek na potrebné rozmery (2 m2) 
• S5 – dočasné úložisko ohobľovaných vrchných dosiek a latiek na priečky (2 m2) 
• P1 – hlavná pila na pílenie guľatiny (6 m2) 
• P2 – píla na pílenie dosiek na potrebné rozmery (4,5 m2) 
• P3 a P4 – malé píly na orezávanie a výrobu priečok (1 m2) 
• H – hobľovačka (5 m2) 
• ON1 a ON2 – pracoviská na odstránenie kôry obojručným nožom (2 m2) 
• M1 – miesto zmontovania nôh (2 m2) 
• M2 – miesto na primontovanie nôh k sedacím / vrchným doskám (9 m2) 
• M3 – pripevnenie operadla a vybrúsenie povrchových plôch (12 m2) 
2.2.3 Materiálový tok 
Materiálové toky tvoria väzby medzi jednotlivými pracoviskami. Tieto väzby 
znázorňujú, aké veľké množstvo materiálu sa za určitú časovú jednotku medzi 
jednotlivými pracoviskami presúva.  
Tabuľka č. 2: Matica medzidieľnových tokov materiálu v kg/deň 
 (Zdroj: Vlastné spracovanie) 
Pr. S2 S3 S4 S5 P1 P2 P3 P4 H ON1 ON2 M1 M2 M3 S/L ∑ 
S1         758                     758 
S2   732                           732 
S3     616                         616 
S4           616   151 331             1098 
S5               75   256           331 
P1 732                             732 
P2     482                         482 
P3                         232     232 
P4                 91     31       122 
H       331             91         422 
ON1                         211 45   256 
ON2                       91       91 
M1                         248     248 
M2             248             443   691 
M3                             488 488 
∑ 732 732 1098 331 758 616 248 226 422 256 91 122 691 488 488 7299  
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Materiálové toky, ku ktorým dochádza v spoločnosti AGÁT SET, s.r.o. sú znázornené 
v tabuľke č. 2. Pracoviská v hlavičke reprezentujú pracoviská odoberajúce materiál 
a pracoviská zapísané v tabuľke vo vertikálnom smere reprezentujú pracoviská 
dodávajúce materiál. Jednotlivé údaje v tabuľke potom udávajú hodnoty 
transportovaného materiálu v kilogramoch za jeden deň.  
Tabuľka č. 3 poskytuje prehľad materiálového toku medzi jednotlivými pracoviskami. 
Z tohto prehľadu je viditeľné, že k manipulácii s najväčším množstvom materiálu 
dochádza medzi pracoviskami S4 a P2. Je to z toho dôvodu, že tento transport je 
obojsmerný, takže rovnaké množstvo materiálu, ktoré sa prenesie na pílu 2 zo skladu 4 
sa prenesie aj naopak z píly na sklad. Týmto materiálom sú dosky z napílenej guľatiny, 
ktoré nie sú náročné na prenos, a preto nie je potrebné používať špeciálne zariadenie. 
Tabuľka č. 3: Prehľad materiálového toku medzi jednotlivými pracoviskami 













































































































S2 / P1 732 P1 / S1 758 H / S4 331 M2 / ON1 211 
S3 / S2 732 P3 / M2 480 ON1 / S5 256 M2 / M1 248 
S4 / S3 616 P4 / S4 151 ON2 / H 91 M3 / ON1 45 
S4 / P2 1098 P4 / S5 75 M1 / P4 31 M3 / M2 443 
S5 / H 331 H / P4 91 M1 / ON2 91 SL / M3 488 
2.2.4 Spôsob realizácie materiálového toku 
Prepravu vo výrobni zabezpečujú pracovníci ručným prenášaním. Toto prenášanie je 
vhodné, pretože jednotlivé časti nábytku nie sú ťažké, takže prenos zvládne aj jedna 
osoba. Zmontovaný nábytok je už však ťažší, a preto ho nesú dvaja pracovníci spoločne.  
Vzhľadom k menším priestorom by manipulácia pomocou väčšej techniky na prevoz 
materiálu nebola vo výrobni vhodná. Preprava guľatiny zo skladu (S1) na pílu (P1) je 
realizovaná pomocou vysokozdvižného vozíka po štyroch kusoch guľatiny. 
Vysokozdvižný vozík sa používa aj na prenos všetkých napílených dosiek 
z prechodného úložiska (S2) na sklad (S3) jedným prevozom. Tento vozík sa 
najčastejšie pohybuje vonku pozdĺž budovy, kde  má dostatok priestoru na prechod. 
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2.2.5 Výrobný proces 
Výrobný proces podniku prebieha v niekoľkých základných fázach, a to pílenie 
guľatiny, samotná výroba nábytku a lakovanie.  
A) Pílenie guľatiny 
Prvou fázou je pílenie guľatiny, ktorým sa zabezpečuje narezanie agátového dreva 
na dosky potrebnej šírky. Denne sa vyrobí vo výrobni 5 kusov záhradného nábytku. Stôl 
aj lavica majú podobnú spotrebu agátového dreva, ktorú tabuľka č. 4 znázorňuje v m3 
na jeden kus a na 5 kusov nábytku.  
Tabuľka č. 4: Spotreba agátového dreva na stôl a lavicu 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
 Spotreba dreva na 1 ks v m3 Spotreba dreva na 5 ks v m3 
Záhradný stôl 0,175 0,875 
Záhradná lavica 0,150 0,750 
 
Na 5 kusov sa teda spotrebuje 0,750 – 0,875 m3 agátového dreva v závislosti na druhu 
vyrábaného nábytku. Toto množstvo je potrebné na plynulý beh výroby. Sú v ňom 
zarátané aj straty, ku ktorým pri opracovávaní dochádza.  
Každý deň sa napíli na dosky cca 1 m3 dreva, čo je zhruba 8 guľatín dlhých 2 m 
s priemerom 28 cm. Pred začiatkom pílenia je potrebné pás napnúť pôsobením presnej 
sily. Táto presná sila sa nastaví pomocou momentového kľúča. Guľatina je uskladnená 
vonku vedľa výrobne na sklade S1. Na pílu je vysokozdvižným vozíkom prevezená 
jedna prepravná dávka (4 kusy). Z neho sa pomocou rampy pregúľa jeden kus na pílu 
(P1), kde sa následne upevní. Píla je nastavená tak, aby produkovala dosky o hrúbke 
5 cm. Jedna guľatina sa prepíli 4 – 5 krát v závislosti na jej priemere. Pred posledným 
pílením sa však drevo musí otočiť, pretože koncová časť guľatiny sa kvôli zaobleniu 
dreva nedá dostatočne dobre upevniť. Jedným pásom je možné napíliť 1 m3 dreva. 
Potom dochádza k otupeniu zubov a môže dôjsť k poškodeniu pásu vo forme trhlín. Po 
skončení pílenia je pás vymenený. Starý otupený pás je umytý a osušený, aby 
nedochádzalo k jeho oxidácii. Následne je pás, nie však zuby, natretý ochranným 




Objemová hmotnosť suchého agátového dreva je 730 – 800 kg/m3. Nosnosť 
vysokozdvižného vozíku je 1500 kg. Všetky napílené dosky sa preto môžu previesť 
na jedenkrát z dočasného úložiska napílených dosiek (S2) do skladu v prednej časti 
výrobni (S3). Vysokozdvižný vozík je elektrický, a preto je nutné batériu pred použitím 
vozíku nabiť.  
B) Výroba nábytku 
Druhou fázou je samotná výroba nábytku. Najskôr sa musia v prednej časti výrobni 
vybrať vhodné dosky na 5 kusov nábytku. Či už ide o stôl alebo lavicu, výber dosiek 
na jeden kus je nasledovný:  
• 4 dosky na vrch stola alebo 2 dosky na sedaciu a 1 na operadlovú časť lavice 
• 2 dosky, z ktorých sa budú vyrábať nohy 
• 1 doska, ktorá sa napíli na priečky, s ktorými sa budú spájať hlavné časti k sebe 
Následne dochádza k napíleniu priečok, k opíleniu niektorých nerovných bočných hrán 
vrchných dosiek a k zarovnaniu ich dĺžky (pracovisko P2). Celkom sa tak pri výrobe 
stola vykoná 12 a pri výrobe lavice 8 píliacich operácií. Potom sú vrchné dosky 
presunuté k hobľovačke, ktorá vyhladí ich povrch z hornej strany a pri výrobe operadla 
z oboch strán. Na výrobu jedného kusu nábytku teda pripadajú 4 operácie hobľovania 
(pracovisko H). Aby mohlo začať montovanie nábytku, dosky musia byť zbavené kôry. 
Pri výrobe stola musíme opracovať 2 strany a pri výrobe lavice 4 strany dosiek ručným 
hoblíkom (ON1). 
Nasleduje montáž nôh. Nohy na jeden nábytok sa vždy vyrábajú spolu. Najskôr sú 
dosky prepílené na požadované rozmery a sú na nich vypílené výrezy (pracovisko P4). 
Operácie pri výrobe stola aj lavice sú analogické, a preto sú aj časy na ich výrobu 
rovnaké.  Dosky sú potom vyhobľované dohladka (pracovisko H). Hrany výrezov sú 
vyfrézované do oblúkov a kôry, ktorá ešte zostala na nejakých miestach, sa zbavia 
obojručným nožom a celá noha sa prebrúsi (pracovisko ON2). Priečky sa napília a 
opracujú podľa potreby (pracovisko P4) a pripevnia sa k nohám viacerými skrutkami 
a lepidlom (pracovisko M1). Skrutky, ktoré sa nachádzajú na ľahko viditeľných 
miestach sa zakryjú drevenými kolíkmi. Horné priečky majú dlhšie rozmery, kvôli šírke 
stola. Keď je pár nôh zložený, priloží sa k vrchným doskám stola alebo sedacím doskám 
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lavice podľa toho, na čo sú nohy určené (pracovisko M2). Horné priečky sa skrátia 
podľa šírky týchto dosiek (pracovisko P3). Zhotoví sa aj stredná priečka, ktorá sa 
umiestni medzi nohy stola do strednej časti. Slúži na lepšie pripevnenie vrchných 
dosiek. Všetky komponenty, čiže pár nôh, vrchné dosky a stredná priečka sa k sebe 
priskrutkujú (pracovisko M2). Výrobok sa presunie na posledné pracovisko (M3) do 
dokončovacej fázy. V prípade, ak ide o stôl, ručnou brúskou sa prebrúsi vrchná časť 
stolu a stôl je hotový. Ak ide o lavicu, musí sa na ňu pripevniť ešte operadlo. Operadlo 
je najskôr obrúsené a až potom pripevnené k lavici. Na dokončenie sa sedacia časť 
lavice musí ešte vybrúsiť dohladka. Hotový nábytok sa ofúka kompresorom, aby sa 
zbavil prachu a pilín pred lakovaním. Po skončení výroby sú všetky hotové kusy 
prenesené do lakovne(S/L). 
C) Lakovanie 
Tretia posledná fáza výroby je lakovanie. Na požiadanie zákazníka sa táto fáza môže 
vynechať a zákazník si svoj nábytok môže natrieť sám. Pred lakovaním sa vyrobený 
nábytok ešte raz ofúka, aby sa tak zbavil všetkého prachu a nečistôt, ktoré by pri 
lakovaní spôsobovali nerovný povrch. Stôl sa natrie a označí sa lístkom, že je 
nalakovaný jednou vrstvou laku. Náter sa nechá schnúť jeden deň. Vysušený nábytok sa 
prebrúsi 120-tkou brúsnym papierom, ktorý stôl zbaví prípadných nerovností povrchu, 
ktoré mohli pri natieraní vzniknúť a natrie sa ďalšou vrstvou. Tento postup sa opakuje 
ešte raz tak, aby bol každý kus nábytku nalakovaný tromi vrstvami laku, a tak na istý 
čas dostatočne chránený pred vonkajšími vplyvmi. Sklad hotových výrobkov a lakovňa 
sú spojené, a preto až do expedície výrobku zákazníkovi už nie je potrebná ďalšia 
manipulácia. 
2.3 Spôsob merania  
Hodnoty, z ktorých budú analýzy vychádzať boli namerané priamo v spoločnosti AGÁT 
SET, s.r.o. Konkrétne sa merali údaje o vzdialenosti pracovísk, aby sa mohli určiť 
prepravné vzdialenosti a údaje o výrobných jednotkových a dávkových časoch. Tieto 
časy sú dôležité hlavne pre určenie prácnosti operácií, priebežnej doby výroby, kapacity 
a na zostavenie Ganttovho diagramu. Hodnoty boli merané pomocou klasických 
meracích pomôcok, ktorými sú meter a stopky. Údaje boli zisťované po dobu piatich 
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dní od 18. do 22. februára 2013. Tento časový interval bol vybraný majiteľom 
spoločnosti. Časové hodnoty boli merané 10-krát pre určenie jednotkového času a 5-
krát pre určenie dávkového času. Toto množstvo bolo dostačujúce na určenie výslednej 
hodnoty týchto časov, pretože údaje boli pomerne blízke. Avšak nepresnosti a chyby 
jednotlivých meraní mohli byť spôsobené presnosťou použitých meracích prístrojov, 
použitou metódou merania či subjektívnymi vplyvmi pozorovateľa. Záznam z merania 
sa nachádza v prílohách č. 2 a 3. 
2.4 Výrobné operácie 
Nasledujúce tabuľky (viď tabuľka č. 5 a 6) znázorňujú jednotlivé výrobné operácie 
a k nim priradené hodnoty jednotkového a dávkového času, veľkosť výrobnej dávky 
a počet pracovníkov, ktorý vykonávajú danú činnosť.  
Tabuľka č. 5: Výrobné časy jednotlivých operácií pri výrobe stolu 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
  Jednotlivé operácie pri výrobe stolu tA [min] tB [min] dv [ks] Prac. 
1. Pílenie guľatiny 9,68 12,88 4 1 
2. Prenos dosiek do predného skladu 0,13 32,50 40 1 
3. Výber dosiek 1,00 0 7 1 
4. Pílenie dosiek 0,36 1,30 7 1 
5. Ohobľovanie vrchných dosiek  0,25 0 4 2 
6. Zbavenie kôry obojručným nožom 7,33 0 2 1 
7. Pílenie nôh a vypílenie výrezov 5,10 0 4 1 
8. Ohobľovanie povrchu nôh  0,25 0 4 1 
9. Nohy - frézovanie, zbavenie kôry 2,42 0 4 1 
10. Výroba priečok na nohy 1,00 0 8 1 
11. Zmontovanie nôh 12,17 0 2 1 
12. Primontovanie nôh  k stolu  15,42 2,00 1 1 
14. Obrúsenie vrchných dosiek brúskou 5,42 0 1 1 
15. Kontrola 1,00 0 1 1 
16. Lakovanie 1 15,00 1,00 1 1 
17. Brúsenie 5,00 0 1 1 
18. Lakovanie 2 15,00 1,00 1 1 
19. Brúsenie 5,00 0 1 1 
20. Lakovanie 3 15,00 1,00 1 1 
21. Kontrola 1,00 0 1 1 
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Označenia v tabuľkách č. 5 a 6: tA – jednotkový čas (min), tB – dávkový čas (min),       
dv – veľkosť výrobnej dávky (ks) a Prac.  – počet pracovníkov. 
Pri zostavovaní tabuliek výrobných časov bol využitý aritmetický priemer nameraných 
hodnôt z príloh 2 a 3. Kvôli tomu, že niektoré výrobné operácie na lavici a na stole nie 
sú identické, ale líšia sa, bolo potrebné namerať tieto hodnoty zvlášť pre stôl a zvlášť 
pre lavicu. Výrobné operácie, ktoré majú stôl s lavicou spoločné boli merané len raz.  
Hlavná položka, v ktorej sa tabuľky líšia, je, že lavica má montáž rozdelenú 
na primontovanie nôh a operadla, zakiaľ čo stôl montáž nerozdeľuje, pretože 
neobsahuje operadlovú časť. Okrem rozdielnych hodnôt časov niektorých operácií sa 
tabuľky od seba odlišujú aj rôznym počtom kusov v dávke. 
 
Tabuľka č. 6: Výrobné časy jednotlivých operácií pri výrobe lavice 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
  Jednotlivé operácie pri výrobe lavice tA [min] tB [min] dv [ks] Prac. 
1. Pílenie guľatiny 9,68 12,88 4 1 
2. Prenos dosiek do predného skladu 0,13 32,50 40 1 
3. Výber dosiek 1,00 0 6 1 
4. Pílenie dosiek 0,30 1,30 6 1 
5. Ohobľovanie vrchných dosiek  0,25 0 4 2 
6. Zbavenie kôry obojručným nožom 7,33 0 4 1 
7. Pílenie nôh a vypílenie výrezov 5,10 0 4 1 
8. Ohobľovanie povrchu nôh  0,25 0 4 1 
9. Nohy - frézovanie, zbavenie kôry 1,85 0 4 1 
10. Výroba priečok na nohy 1,00 0 8 1 
11. Zmontovanie nôh 12,17 0 2 1 
12. Primontovanie nôh  k lavici 11,52 2,00 1 1 
14. Primontovanie operadla 7,17 0 1 1 
15. Obrúsenie vrchných dosiek brúskou 3,33 0 1 1 
16. Kontrola 1,00 0 1 1 
17. Lakovanie 1 15,00 1,00 1 1 
18. Brúsenie 5,00 0 1 1 
19. Lakovanie 2 15,00 1,00 1 1 
20. Brúsenie 5,00 0 1 1 
21. Lakovanie 3 15,00 1,00 1 1 
22. Kontrola 1,00 0 1 1 
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2.5 Procesná analýza 
Procesná analýza slúži na zmapovanie procesov vo výrobe. Jej výstupom je procesný 
diagram, ktorý každej úlohe priradí jednu z piatich činností. Týmito činnosťami môžu 
byť operácia, transport, kontrola, skladovanie alebo čakanie. Taktiež udáva celkovú 
hodnotu vzdialenosti medzi prepravovanými pracoviskami, celkovú dobu trvania 
činností a počet pracovníkov.  
Na zistenie týchto údajov o výrobe záhradného sedenia boli využité namerané hodnoty 
vzdialenosti medzi pracoviskami a časové hodnoty trvania jednotlivých operácií. Na ich 
základe bol zostavený procesný diagram (viď tabuľka č.7). Pre zjednodušenie nebol 
spravený diagram zvlášť pre lavicu a zvlášť pre stôl, ale hodnoty trvania operácií boli 
zapísané ako aritmetický priemer času trvania operácie na stole a na lavici. Výsledný 
diagram by mal potom znázorňovať výrobu jedného reprezentanta záhradného nábytku. 
Tabuľka s vypočítanými hodnotami celkového trvania výrobných operácií jedného 
reprezentanta sa nachádza v prílohe č. 4. 
Z diagramu vyplývajú nasledujúce údaje o výrobe jedného reprezentanta: 
• Celková doba výroby jedného kusu je približne 3 hodiny 20 minút 
• Celková doba čakania je 2 dni a 18 hodín 
• Celková prepravná vzdialenosť je 79,8 metrov, čo je pri 13-tich transportoch 
približne 6,1 metra na jeden transport 
Použitie procesnej analýzy neviedlo k žiadnemu výsledku, na základe ktorého by mohol 
byť vypracovaný návrh na zlepšenie sledovaných procesov. Teda z analýzy vyplýva, že 
manipulačné, skladovacie a kontrolné operácie a čakanie sú v normálnom stave 
a nepotrebujú optimalizačné riešenia. Tento výsledok z analýzy vyplynul aj kvôli tomu, 
že celková doba čakania, ktorá je spojená s výrobou jedného výrobku, sa nedá skrátiť, 
pretože toto čakanie je zapríčinené schnutím laku. Pri skrátení tejto doby by mohlo 
dôjsť k poškodeniu náteru. Pri prenose materiálu nedochádza k zbytočným pohybom. 
S materiálom je manipulované ručne a na miestach, kde dochádza k prenosu ťažšieho 
materiálu je použitý vysokozdvižný vozík.   
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Tabuľka č. 7: Procesný diagram 




2.6 Analýza úzkych miest 
Táto časť sa bude zaoberať zistením úzkych miest vo výrobnom procese na základe 
výpočtov kapacít jednotlivých pracovísk. Taktiež predstaví Ganttov diagram výroby 
záhradného nábytku, ktorý slúži k zobrazeniu priebežnej doby výroby počas jedného 
dňa a naznačí jeho kritickú cestu. 
2.6.1 Ganttov diagram 
Na obrázku č. 10 je zobrazený Ganttov diagram. Slúži na znázornenie priebehu 
jednotlivých operácií výroby záhradného sedenia v čase. Ako už bolo zmienené vyššie 
v texte, spoločnosť vyrobí za jeden deň päť kusov záhradného nábytku. Celková doba 
trvania  výrobných operácií pri výrobe záhradného stola podľa tabuľky v prílohe č.4 je 
202,6 minút a pri výrobe záhadnej lavice je 210,92 minút. Rozdiel týchto časov je 8,32 
minút, čo je doba pomerne zanedbateľná. Aby však výpočty čo najpresnejšie 
zodpovedali realite, na znázornenie výroby počas jedného dňa bola zvolená výroba 
dvoch kusov záhradných stolov a troch kusov záhradných lavíc. Ak vieme, že jednu 
súpravu tvorí jeden stôl a dve lavice, tak za deň sa vyrobí 1 a ⅔ súpravy. Diagram bol 
zostavený tak, aby názorne ukazoval činnosti, ktoré vykonávajú jednotliví pracovníci. 
V diagrame je zapísané, ktorý pracovník operáciu vykonáva, ale pre lepšie rozlíšenie 
boli operácie rozlíšené aj farebne, podľa nasledujúcich bodov: 
• Tyrkysové operácie – majiteľ podniku 
• Modré operácie – pracovník vo výrobe 1 
• Žlté operácie – pracovník vo výrobe 2 
• Sivé operácie – vykonávajú pracovníci spoločne  
Sivá čiara na začiatku dňa znázorňuje prípravu pracoviska na výrobu, ktorej sa 
zúčastňujú všetci pracovníci vrátane majiteľa. Ďalšie spoločné operácie, ako je 
hobľovanie povrchových dosiek a upratovanie pracoviska po skončení práce 
vykonávajú len pracovníci vo výrobe. 
Pracovná doba pre pracovníkov výroby trvá 8 hodín od 7 do 15-tej hodiny vrátene 
polhodinovej prestávky na obed. Majiteľ pracuje dlhšie, čiže zväčša do 16tej hodiny, 




Obrázok č. 10: Ganttov diagram znázorňujúci priebeh výroby počas jedného dňa 
(Zdroj: Vlastné spracovanie)  
 2.6.2 Kritická cesta 
Kritická cesta zobrazuje 
výrobného procesu počas jedného d
červenou farbou. Predĺženie hocktorej z




Na základe výpisu využitia pracov
zostavený graf ich využitia (vi
pracovnú dobu pracovníka. 
doby tvorí skutočnú prácu pracovníka a
u pracovníka 1 a 2 je pomerne ve
niektorých operácií jed
Pracovník teda musí čaka
začať vykonávať svoju prácu.
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ňa. Na obrázku č. 11 je kritická cesta ozna
 týchto kritických činností má za následok 
 
č. 11: Ganttov diagram znázorňujúcu kritickú cestu
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
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2.6.4 Kapacita pracovísk 
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Graf č. 1: Využitie pracovných zdrojov 
(Zdroj: Vlastné spracovanie)  
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pracovník môže využiť na uskutočnenie danej operácie bez toho, aby to robil na úkor 
inej operácie. 
Za prácnosť použitú na výpočet kapacity bola zvolená prácnosť jednej súpravy tSU, 
ktorej hodnoty sú zaznamenané do tabuľky v prílohe č. 7. Keďže jednu súpravu tvorí 
stôl a dve lavice, hodnota tSU je vypočítaná ako súčet prácnosti stola a dvojnásobku 
prácnosti lavice. Pri zisťovaní prácnosti výroby stola a lavice sa postupuje analogicky 
podľa nasledujúceho príkladu.  
Príklad výpočtu prácnosti napílenia dosiek na jeden stôl: 
Vychádzame z hodnôt jednotkového a dávkového času s tabuľky č. 5, na základe 
ktorých sa snažíme zistiť prácnosť napílenia jednej guľatiny.  








kde:  ts1 – prácnosť napílenia jednej guľatiny [min/guľatinu] 
 tA – jednotkový čas napílenia jednej guľatiny [min/guľatinu] 
 tB – dávkový čas napílenia jednej guľatiny [min/dv] 
 dv – počet výrobkov výrobnej dávky [počet guľatín]  
Z jednej guľatiny vznikne 5 dosiek. Na výrobu jedného stola však potrebujem týchto 
dosiek 7. Preto na zistenie prácnosti pílenia jednej dosky je potrebné prácnosť narezania 
guľatiny vydeliť počtom dosiek, ktoré z nej vzniknú. Aby sme však dostali výslednú 
hodnotu prácnosti napílenia dosiek na jeden stôl je potrebné vynásobiť prácnosť výroby 





5 	 . 7 = 18,06	56
 (9) 
kde:  ts1 – prácnosť napílenia jednej guľatiny [min/guľatinu] 
 ts – prácnosť napílenia všetkých dosiek na stôl [min/stôl] 
Kapacita pracoviska sa potom dá vypočítať nasledovne: 
Ako vzorový výpočet bol opäť zvolený výpočet prvý riadok tabuľky, pre pracovisko P1 






= 95,2949,02 = 1,94	ú? (10) 
kde:  Qp – výrobná kapacita [počet súprav] 
 Tˈp – upravený časový efektívny fond pracovníka [min] 
 tSU – prácnosť výroby jednej súpravy [min/súpravu] 
Po dosadení upraveného časového efektívneho fondu pre operáciu pílenie guľatiny 
a prácnosti výroby jednej súpravy, vyšla výsledná hodnota vyjadrujúca počet súprav, 
na ktoré je možné za jeden deň na danom pracovisku napíliť dosky.  
Ostatné hodnoty boli vypočítané na základe podobného princípu. Teda použitím 
vzorcov 8 – 10. Výsledné hodnoty prácnosti ostatných operácií sú zaznačené v tabuľke 
č. 8.  
 
Tabuľka č. 8: Kapacita pracovísk 





























































1. P1 Pílenie guľatiny 95,29 49,02 1,94 
2. S3 Vyloženie dosiek 34,81 17,91 1,94 
3. S3 Výber dosiek 42,05 19,00 2,21 
4. P2 Pílenie dosiek 22,18 10,02 2,21 
5. H Ohobľovanie vrchných dosiek 5,05 3,00 1,68 
6. ON1 Odstránenie kôry 162,24 73,30 2,21 
7. P4 Pílenie nôh 103,01 61,20 1,68 
8. H Ohobľovanie nôh 5,05 3,00 1,68 
9. ON2 Odstránenie kôry a frézovanie 41,20 24,48 1,68 
10. P4 Výroba priečok na nohy 40,39 24,00 1,68 
11. M1 Zmontovanie nôh 122,90 73,02 1,68 
12. M2, P3 Primontovanie nôh  k stolu  98,41 44,46 2,21 
13. M2 Primontovanie operadla 31,74 14,34 2,21 
14. M3 Obrúsenie povrchu 26,74 12,08 2,21 
15. S/L Kontrola vyrobeného výrobku 5,83 3,00 1,94 
16. S/L Šmirgľovanie 58,32 30,00 1,94 
17. S/L Lakovanie 279,92 144,00 1,94 




2.6.5 Úzke miesta 
Podľa výpočtu kapacity a jej výsledkov je možné za úzke miesta považovať operácie 
vykonávané pracovníkom 2. Vyplýva to z tabuľky č. 8 zhrňujúcej hodnoty kapacity 
na jednotlivých pracoviskách. Až na operácie ohobľovanie vrchných dosiek, ktorú 
vykonáva pracovník 2 spolu s pracovníkom 1, môžeme tieto operácie nazvať súhrnným 
názvom, a to konštrukcia nôh. Operáciami vykonávanými na daných pracoviskách 
pracovníkom 2 sú: 
• Ohobľovanie vrchných dosiek 
• Pílenie nôh 
• Ohobľovanie nôh 
• Odstránenie kôry a frézovanie           Konštrukcia nôh 
• Výroba priečok na nohy 
• Zmontovanie nôh 
Tieto úzke miesta vznikajú práve na operáciách vykonávaných pracovníkom 2 z dôvodu 
veľkosti jeho časového efektívneho fondu. Veľkosťou časového efektívneho fondu 
pracovníka 2 je rozpísaná v podkapitole využitie pracovníkov (viď podkapitola 2.6.3).  
2.7 Výsledky analýzy 
Procesná analýza ukázala, že skúmané procesy sú vyvážené a tým pádom nám 
nepomohla k nájdeniu úzkych miest vo výrobe. Pomerne veľká hodnota čakania vzniká 
z dôvodu schnutia náteru, a teda sa nedá skrátiť.  
Z analýzy úzkych miest vyplynulo, že úzkym miestom vo výrobe v spoločnosti AGÁT 
SET, s.r.o. je konštrukcia nôh a ohobľovanie vrchných dosiek. Po zostavení Ganttovho 
diagramu priebehu výroby záhradného nábytku počas jedného dňa (viď obrázok č. 10) 
boli viditeľné miesta, ktoré pracovníka vo výrobe obmedzovali. Tieto miesta boli 
spôsobené čakaním. Ako už bolo spomínané, pracovník 2 musí čakať na pracovníka 
1, čo mu skracuje efektívny časový fond, ktorý má k dispozícii. Tento jav sa však 
vyskytuje aj v opačnom poradí, keď pracovník 1 musí čakať na výrobu pracovníka 2. 
Pracovník 1 po istom čase totiž nestačí vyrábať nohy včas tak, aby ich pracovník 2 
mohol hneď namontovať a zostaviť tak hotový kus. Kritická cesta teda prechádza 
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týmito na sebe závislými úkonmi, a tak obmedzuje pracovníkov a predlžuje celkový čas 
výroby.  
Skrátenie efektívneho časového fondu pracovníka 2 spôsobené nutnými prestojmi, má 
za následok, že pracoviská, na ktorých pracuje, sú obmedzené na výrobu 1,68 kusov 
súprav za deň, čiže 5 kusov nábytku. Tento počet je síce za normálnych podmienok 
dostačujúci, ale v prípade, že by mal majiteľ spoločnosti záujem výrobu zvýšiť, nebolo 
by to na týchto pracoviskách za popísaných podmienok možné. 
Podobne je tomu aj na pracoviskách, ktoré obsluhuje sám majiteľ. Tieto pracoviská 
dokážu produkovať 1,94 súprav za deň. Takže rovnako môžu produkovať len 5 celých 
kusov nábytku. Tieto operácie sa však za kritické považovať nedajú z toho dôvodu, že 
spoločnosť prenecháva lakovanie v prípadoch zvýšenia výroby na brigádnikov. 
Využitím brigádnikov sa na operáciách vykonávaných majiteľom predĺži dĺžka 




3 Vlastné návrhy riešenia, prínos návrhov riešenia 
V analytickej časti boli zistené nedostatky vo výrobnom procese. Týmito nedostatkami 
bolo čakanie pracovníkov súvisiace s úzkym miestom, ktorým je výroba nôh 
na záhradnú lavicu. Táto kapitola sa bude zameriavať na návrh zlepšenia výrobného 
procesu odstránením úzkeho miesta a minimalizáciu prestojov pracovníkov. Na záver 
kapitoly bude vypracovaný návrh zhodnotený z ekonomického hľadiska. 
3.1 Stanovenie podrobného prehľadu využitia pracovných zdrojov 
Na to, aby mohlo byť navrhnuté riešenie predstavujúce zlepšenie výrobného procesu, 
musia byť podrobnejšie definované problémy, ktoré vyplynuli z analýzy. Pri analýze 
bolo odhalené plytvanie, ktoré spôsobuje čakanie pracovníkov na vykonanie ďalšej 
operácie na výrobku. Meškanie je spôsobené pomalou produkciou nôh na záhradné 
sedenie. Rovnako tak sa toto plytvanie vyskytuje aj na počiatku dennej výroby 
zapríčinené spracovávaním materiálu vhodného na montáž nôh a aj na konci dennej 
výroby v dôsledku zahájenia upratovania až po skončení montáže nábytku. 
Pracovníci pracujú súčasne, a preto doba trvania niektorých operácií jedného 
pracovníka ovplyvňuje prácu druhého pracovníka. Tabuľka č. 8 znázorňuje trvanie 
prestojov a čakajúcich pracovníkoch spôsobených činnosťami podľa príkladu 
znázorneného Ganttovým diagramom na obrázku č. 10. čiže výroby 1 a ⅔ súpravy. 
Tabuľka č. 9: Prehľad činností spôsobujúcich čakanie pracovníka 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
Činnosť spôsobujúca čakanie Čakajúci pracovník Doba čakania [min] 
Výber dosiek Pracovník 2 32 
Pílenie dosiek Pracovník 2 17 
Konštrukcia nôh 3 Pracovník 1 25 
Konštrukcia nôh 4 Pracovník 1 36 
Konštrukcia nôh 5 Pracovník 1 36 
Zmontovanie 1 kusu nábytku Pracovník 2 24 
Zmontovanie 1 kusu nábytku Majiteľ 23 
Ostatné prestoje počas pracovnej doby 
Majiteľ 16 
Pracovník 1 6 




Z tabuľky č. 8 potom vypláva, že prestoje pracovníka 1 tvoria 103 minút,  pracovníka 2 
79 minút a majiteľa 39 minút z pracovného času. Podiel prestojov na pracovnom čase 
lepšie znázorňuje tabuľka č. 9. Pracovný čas je upravený o polhodinovú obedňajšiu 
prestávku.  
Tabuľka č. 10: Podiel prestojov na pracovnom čase 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
  Majiteľ Pracovník 1 Pracovník 2 
Pracovný čas [hod] 8,5 7,5 7,5 
Prestoje reálne [hod] 0,7 1,7 1,3 
Podiel prestojov na pracovnom čase [%] 7,6 22,9 17,6 
 
Podiel prestojov pracovníka 1 tvorí až 22,9 % jeho pracovného času. Tento prestoj je 
spôsobený úzkym miestom na montáži nôh. Prestoje pracovníka 2 sú vo výške 17,6 % 
z pracovnej doby a sú zapríčinené nutným čakaním. Percento prestojov u pracovného 
času majiteľa je najnižšie, a to 7,6 %. Jednotlivé údaje sú zaznamenané v grafe č. 1. 
3.2 Návrh opatrení 
V tejto časti budú popísané opatrenia, ktoré budú viezť k odstráneniu úzkeho miesta 
a minimalizácii prestojov a tým aj k zefektívneniu celého výrobného procesu. 
3.2.1 Odstránenie úzkeho miesta a minimalizácia prestojov 
Úzke miesto vzniká vo výrobnom procese pri montáži nôh. Obmedzuje svojou 
kapacitou množstvo vyprodukovaných výrobkov za deň a okrem toho spôsobuje 
prestoje. Prestoje, ktoré sú zapríčinené existenciou úzkych miest a nutné prestoje majú 
negatívny vplyv na pracovnú dobu tým, že bránia jej plnému využitiu. Preto je dôležité 
toto čakanie odstrániť. Návrh riešenia spočíva v dvoch krokoch, a to príprave materiálu 
na výrobu nôh  a zmontovanie jedného páru nôh deň vopred. 
Príprava materiálu na výrobu nôh 
Nutné čakanie vznikajúce na začiatku výrobného procesu je zapríčinené čakaním 
na vhodný materiál na výrobu nôh.  Dá sa odstrániť materiálom pripraveným dopredu. 
Pracovník 1 vytvorí zásoby na výrobu jedného páru nôh deň predtým, ako sa tieto nohy 
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budú konštruovať. To znamená, že vyberie a napíli dve dosky, s ktorých sa budú 
zostavovať tieto nohy na jeden kus nábytku. Týmto sa zaistí, že pracovník 2 bude môcť 
zahájiť výrobu nôh hneď po príprave strojov spolu s ostatnými pracovníkmi. Tým sa 
odstráni nutné čakanie pracovníka 2 pri výbere a pílení dosiek a zlepší sa hodnota 
kapacity. Tento pripravený materiál sa uloží na sklad navyberaných a napílených dosiek 
(S4). Pracovníkovi 1 sa prácnosť súvisiaca z výberom dosiek a ich pílením na 1 a ⅔ 
súpravy nezvýši, pretože stále bude vyberať rovnaký počet dosiek. Dosky pripravené 
v predošlom dni doplnia chýbajúce dve dosky v súčasnom dni, tak aby bolo 
pripravených dostatok dosiek na výrobu piatich kusov nábytku. 
Zmontovanie jedného páru nôh 
Na to, aby bola odstránená väčšina prestojov, však prvé opatrenie nestačí. Je treba 
aplikovať aj druhé opatrenie, ktorým je zmontovanie nôh deň dopredu. Tieto nohy 
pokračujúce vo výrobnom procese až na druhý deň, by mali byť skonštruované až 
na konci výroby, pretože sa k nim už nemusia pripevniť povrchové dosky. Čas na toto 
zmontovanie už nebude tvoriť nutné čakanie na konci výrobného procesu. Odstránia sa 
tak aj ostané prestoje spôsobené úzkym miestom montáže nôh, až na jeden. Ten vzniká 
v dôsledku faktu, že hoblík pri vyhladzovaní povrchových dosiek musia obsluhovať 
obaja pracovníci.  
3.2.2 Ganttov diagram výrobného procesu po aplikácii návrhu 
Odstránenie úzkych miesta a minimalizácia prestojov zavedením popísaných opatrení je 
znázornená na obrázku č.12 predstavujúcom Ganttov diagram výrobného procesu počas 
jedného dňa. 
Zelenou farbou je znázornený posledný pár vyrábaných nôh, ktorý pokračuje vo výrobe 
až na ďalší deň. 
Vedľa každej operácie je na obrázku napísaný pracovník, ktorý ju vykonáva tak, ako 
tomu bolo v predošlom znázornení Ganttovho diagramu výrobného procesu na obrázku 
č.10. Rovnaké zostalo aj farebné vyznačenie jednotlivých operácií podľa 
vykonávajúceho pracovníka.  
 
 Obrázok č. 12: Ganttov diagra
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m znázorňujúci priebeh výroby po aplikácii návrhov
(Zdroj: Vlastné spracovanie)  
 
 
 3.3 Stanovenie preh
Návrhom na zlepšenie výrobného procesu sme sa snažili minimalizova
prestoje. Keďže pracovníci pracujú sú
nadväzujú a ovplyvňujú sa, museli by
predišlo vznikajúcim prestojom. 
nepodarilo úplne. V dôsledku toho, že hoblík musia 
súčasne, vzniká prestoj pracovníka 1. Toto 
minút. Ostatné prestoje boli správnym a
odstránené. Vyplýva to aj z
Tabuľka č. 11: Podiel prestojov na pracovnom 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
Pracovný čas [hod] 
Prestoje po aplikácii návrhov 
Podiel prestojov na pracovnom čase [%]
 
Podiel prestojov na pracovnom 
Pre porovnanie z predchádzajúcimi údajmi bol zostavený 
pracovného času k reálnym prestojom a





















ľadu prestojov po aplikácii návrhu
časne a ich výrobné činnosti na seba navzájom 
ť do návrhu zapracované rôzne opatrenia, aby sa 
Odstrániť všetky prestoje výrobného procesu sa však 
obsluhovať
čakanie je pomerne krátke a
 efektívnym usporiadaním procesov úspešne 
  tabuľky č.12. 
čase po aplikácii návrhu 




čase pracovníka 1 sa podarilo znížiť
graf č.2 znázor
 prestojom po aplikácii návrhov zlepšeni
 pracovného času a prestojov pred a po aplikácii návrhu
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
Majiteľ Pracovník 1 Pracovník 2
Podiel prestojov na pracovnom čase
Prestoje reálne[min] Prestoje vyplývajúce z návrhu [min]
Pracovné zdroje
100 %






 obaja pracovníci 
 trvá len 14  












3.4 Hodnota kapacít po aplikácii návrhu 
Aplikáciou návrhov bol výrobný proces upravený tak, aby bola hodnota nutných 
prestojov nulová a ostatné prestoje minimálne. Tieto opatrenia by viedli k zvýšeniu 
hodnoty kapacít pracovísk v závislosti od obsluhujúceho pracovníka. Podľa nového 
usporiadania výrobného procesu znázorneného Ganttovím diagramom (viď 
obrázok č.12) bolo zistené, ako sa hodnota týchto prestojov pracovníkov zmenila oproti 
skutočnému stavu. Nutné prestoje boli odstránené, čím došlo k zmenám časového 
efektívneho fondu pracovníka 2, ktorý má po zavedení návrhov riešenia na výrobu 
k dispozícii viacej času. Hodnoty časového efektívneho fondu ostatných pracovníkov 
zostali rovnaké. Zmeny v týchto časoch sú uvedené v prílohe č. 8. 
Hodnoty prácnosti jednej súpravy tSU použitej na výpočet kapacity na zhodnotenie 
súčasnej situácie zostanú rovnané aj pre výpočet kapacity po aplikácii návrhu. Tieto 
hodnoty prácnosti súpravy sú zapísané v tabuľke v prílohe č. 7. 
Tabuľka č. 12: Kapacita pracovísk po aplikácii návrhu 


























































1. P1 Pílenie guľatiny 95,29 49,02 1,94 
2. S3 Vyloženie dosiek 34,81 17,91 1,94 
3. S3 Výber dosiek 42,05 19,00 2,21 
4. P2 Pílenie dosiek 22,18 10,02 2,21 
5. H Ohobľovanie vrchných dosiek 6,20 3,00 2,07 
6. ON1 Odstránenie kôry 162,24 73,30 2,21 
7. P4 Pílenie nôh 126,49 61,20 2,07 
8. H Ohobľovanie nôh 6,20 3,00 2,07 
9. ON2 Odstránenie kôry a frézovanie 50,59 24,48 2,07 
10. P4 Výroba priečok na nohy 49,60 24,00 2,07 
11. M1 Zmontovanie nôh 150,92 73,02 2,07 
12. M2, P3 Primontovanie nôh  k stolu  98,41 44,46 2,21 
13. M2 Primontovanie operadla 31,74 14,34 2,21 
14. M3 Obrúsenie povrchu 26,74 12,08 2,21 
15. S/L Kontrola vyrobeného výrobku 5,83 3,00 1,94 
16. S/L Šmirgľovanie 58,32 30,00 1,94 
17. S/L Lakovanie 279,92 144,00 1,94 
18. S/L Kontrola hotového výrobku 5,83 3,00 1,94 
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Výpočet kapacít pracovísk, ktoré vykonávajú daní pracovníci bude prebiehať  
analogicky, ako výpočet pred aplikáciou návrhu. Na výpočet teda bude použitý vzorce 
10. Hodnoty týchto vypočítaných kapacít znázorňuje tabuľka č. 11. Porovnaním 
výsledkov kapacity po aplikácii návrhu so súčasnou situáciou je viditeľná zmena 
kapacity na pracoviskách obsluhovaných pracovníkom 2. Kapacita sa na pracoviskách 
tohto pracovníka zmenila z hodnoty 1,68 na 2,07 vyrábaných súprav za deň. 
3.5 Ekonomické zhodnotenie prínosu návrhu riešenia 
Podľa možností firmy bolo vypracované ekonomické zhodnotenie prínosu návrhov 
riešenia. Aplikáciou týchto návrhov bude spoločnosť AGÁT SET, s.r.o. schopná 
vyrábať rovnaké množstvo nábytku za kratší čas. Avšak firma nechce skracovať 
pracovný čas zamestnancov, preto je prijateľnejším návrhom zvýšenie produkcie 
nábytku. 
3.5.1 Zvýšenie produkcie  
Ak sa podnik rozhodne zvýšiť dennú produkciu, bude podľa prepočtov kapacít schopný 
za rovnakú pracovnú dobu vyrobiť dve súpravy, čiže o jeden kus záhradného sedenia 
viac. Za predpokladu 20 pracovných dní sa vyrobí za mesiac o 20 kusov nábytku viacej.  
Jedna záhradná súprava je zložená z jedného záhradného stolu a dvoch záhradných 
lavíc. Hodnotu takejto súpravy je potom možné vypočítať podľa cenníka dostupného 
na webových stránkach spoločnosti. Časť cenníka je prepísaná do tabuľky č. 13. 
Tabuľka č. 13: Cenník záhradného sedenia 
(Zdroj: Weblife, 2009) 
Položka Cena [Eur] 
Záhradný stôl 129 
Záhradná lavica 99 
 
Podľa tejto tabuľky je cena jednej súpravy stanovené na 327 Eur. 
Ak spoločnosť vyrába 1 a ⅔ súpravy záhradného nábytku za deň, mesačnú produkciu 
bude tvoriť 33,33 záhradných súprav. Vynásobením ceny súpravy a počtu vyrobených 
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súprav za mesiac dostaneme hodnotu súčasných mesačných tržieb, ktoré tvoria 10900 
Eur mesačne.  
Po aplikácii návrhov na zlepšenie výrobného procesu a zvýšení produkcie na dve 
súpravy denne sa mesačne vyrobí 40 súprav záhradného nábytku. Mesačné tržby sa 
zdvihnú na 13080 Eur, čo je o 2180 Eur mesačne viac. Rozdiel tržieb súčasnej situácie a 
situácie po aplikácii návrhov je zostavený do tabuľky č. 14. Rozdiel v tabuľke vyjadruje 
prírastok tržieb. 
Tabuľka č. 14: Rozdiel tržieb súčasnej situácii a situácii po aplikácii návrhov 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
 















Navrhovaná situácia 2,00 40,00 13080 
 
Pri aplikácii návrhov na zlepšenie výrobného procesu, ktorými sú príprava materiálu 
na výrobu nôh a zmontovanie jedného páru nôh deň vopred, sa nevytvárajú takmer 
žiadne nákladové položky.  
Tieto opatrenia zabezpečujú vytvorenie zásoby materiálu a zostáv na ďalší deň, pričom 
na ich uskladnenie nie je potrebné vytvoriť žiadny špeciálny skladový priestor. Tieto 
zásoby budú uskladnené už na existujúcom skladovom priestore. Náklady 
na skladovanie a manipuláciu s materiálom teda zostanú nezmenené. Rovnako tak sa 
nevytvárajú ani náklady na vykonávanie špeciálnych operácií na tvorbu týchto zásob, 
pretože navrhované riešenia výrobného systému takéto operácie nevyžadujú.  
Jedinými nákladmi, ktoré v súvislosti s návrhom vznikajú, sú náklady na spotrebu 
priameho materiálu na výrobu šiesteho kusu nábytku a tiež prírastok časti režijných 
nákladov, ktorý sa zvyšuje priamoúmerne so zvyšujúcou sa produkciou. Avšak náklady 
na mzdy zostávajú rovnaké, pretože výška mzdy sa odvodzuje od výšky odpracovaných 
hodín, ktoré sa podľa vypracovaného návrhu nezmenia. Zvýšenie mzdy nevyplýva 




Táto bakalárska práca bola riešená vo firme AGÁT SET, s.r.o. s cieľom analyzovať 
výrobný systém, identifikovať úzke miesta a navrhnúť opatrenia, ktoré povedú 
k zlepšeniu týchto procesov. 
Proces výroby v spoločnosti mal niekoľko nedostatkov. Pracovníci sa navzájom 
vo výrobe  obmedzovali. Pracovník musel čakať na dokončenie výrobnej operácie 
druhého pracovníka, aby mohol vo výrobe nadviazať na výsledok jeho práce. Z tohto 
dôvodu dochádzalo vo výrobe k prestojom. Úzke miesta boli nájdené na základe 
výpočtu kapacity operácií vykonávaných na jednotlivých pracoviskách. Bolo zistené, že 
operácie vykonávané pracovníkom 2, pre veľkosť jeho časového efektívneho fondu, 
obmedzujú výrobu a znemožňujú prispôsobiť výrobný proces na výrobu väčšej 
produkcie. Tieto operácie, ktoré považujeme za úzke miesto výrobného procesu 
v spoločnosti, môžeme nazvať súhrnným názvom konštrukcia nôh a ohobľovanie 
vrchných dosiek. 
Na základe výsledkov analýzy a požiadavkou firmy bol vypracovaný návrh zlepšenia 
výrobného procesu. Celý návrh pozostával z dvoch krokov, ktorými sú: príprava 
materiálu na výrobu nôh a zmontovanie jedného páru nôh deň vopred. Návrh teda 
spočíva v tom, že si podnik musí držať zásobu pripraveného dreva na konštrukciu 
jedného páru nôh a zásobu jedného páru zmontovanej zostavy nôh. Týmto opatrením sa 
zabráni čakaniu pracovníkov a vzájomnému obmedzovaniu vo vykonávaní operácií. 
Po prepočte kapacity po aplikácii návrhu je podnik schopný vyrobiť o jeden kus 
záhradného sedenia viacej za rovnaký pracovný čas. Toto opatrenie zabezpečí, že sa 
podniku zdvihnú tržby. 
Firma AGÁT SET, s.r.o. ako mikropodnik by sa v budúcnosti mala zameriavať 
na zlepšovanie svojich výrobných  procesov pomocou úspor nákladov. To znamená, že 
by sa mala snažiť maximálne využiť svoje výrobné zariadenie pri minimálnych 
nákladoch. Ak sa firme zvýšia príjmy a bude chcieť do zlepšovania výrobného procesu 
investovať, môže tak urobiť nákupom novších a výkonnejších pracovných nástrojov, 
prípadne strojov, ktoré by nahradili staré zariadenie. 
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Príloha č. 1: Kusovníky záhradného nábytku 
Kusovník záhradného stola 
 
 







Príloha č. 2: Záznam z merania jednotkových časov 
ZÁZNAM Z MERANIA JEDNOTKOVÝCH ČASOV 
Dátum merania: 18.-22. február 2013 Meno osoby, ktorá údaje namerala: Katarína Čaládiková 







Pílenie guľatiny 8,89 9,29 9,78 10,09 9,51 9,48 9,68 9,89 10,31 9,88 9,68 - 9,73 
Prenos dosiek do predného skladu (na jednu 
dosku) 
0,12 0,15 0,20 0,12 0,09 0,12 0,13 0,13 0,15 0,09 0,13 0,12 0,125 
Výber dosky 0,93 0,80 1,20 1,17 0,98 0,75 0,63 1,11 1,23 1,20 1,00 1,2 1,045 
Pílenie dosky (stôl) 0,40 0,42 0,35 0,37 0,31 0,36 0,34 0,39 0,31 0,35 0,36 0,35 0,355 
Pílenie dosky (lavica) 0,29 0,33 0,28 0,31 0,28 0,29 0,32 0,30 0,31 0,29 0,30 0,29 0,295 
Ohobľovanie vrchných dosiek 0,20 0,23 0,22 0,26 0,28 0,28 0,27 0,25 0,26 0,25 0,25 0,26 0,255 
Zbavenie kôry obojručným nožom 7,25 7,20 7,65 7,80 7,06 7,18 7,65 7,30 7,14 7,07 7,33 7,65 7,225 
Pílenie nôh a vypílenie výrezov 4,97 4,95 5,17 5,25 4,98 5,15 4,86 5,16 5,17 5,34 5,10 5,17 5,155 
Ohobľovanie povrchu nôh 0,20 0,23 0,22 0,26 0,28 0,28 0,27 0,25 0,26 0,25 0,25 0,26 0,255 
Nohy - frézovanie, zbavenie kôry (stôl) 2,40 2,38 2,50 2,45 2,35 2,33 2,51 2,41 2,46 2,41 2,42 2,41 2,41 
Nohy - frézovanie, zbavenie kôry (stôl) 1,82 1,80 1,85 1,79 1,81 1,89 1,91 1,89 1,86 1,88 1,85 1,89 1,855 
Výroba priečok na nohy 0,91 0,95 1,02 1,05 1,01 1,03 0,95 0,89 1,06 1,13 1,00 0,95 1,015 
Zmontovanie nôh 12,05 11,96 12,20 12,36 12,10 12,28 12,15 12,09 12,24 12,27 12,17 - 12,175 
Primontovanie nôh  k stolu 15,35 15,40 15,67 15,29 15,31 15,64 15,42 15,48 15,38 15,26 15,42 - 15,39 
Primontovanie nôh  k lavici 11,60 11,58 11,42 11,39 11,75 11,61 11,35 11,50 11,52 11,48 11,52 - 11,51 
Primontovanie operadla 7,15 7,19 7,25 7,27 6,89 7,06 7,32 7,26 7,1 7,21 7,17 - 7,2 
Obrúsenie vrchných dosiek brúskou (stôl) 5,44 5,60 5,27 5,50 5,46 5,76 5,28 5,21 5,49 5,19 5,42 - 5,45 
Obrúsenie vrchných dosiek brúskou (lavica) 3,20 3,16 3,45 3,28 3,39 3,30 3,48 3,17 3,38 3,49 3,33 - 3,34 
Kontrola 0,56 0,89 1,03 1,26 1,14 1,20 0,87 0,96 1,09 1,00 1,00 - 1,015 
Lakovanie 14,50 14,67 15,20 15,67 14,78 14,92 14,70 15,24 15,06 15,26 15,00 - 14,99 
Brúsenie 4,98 4,91 4,85 5,07 5,03 5,08 5,06 5,06 5,00 4,96 5,00 5,06 5,015 
 III 
 
Príloha č. 3: Záznam z merania dávkových časov 
ZÁZNAM Z MERANIA DÁVKOVÝCH ČASOV 
Dátum merania: 18.-22. február 2013 
Meno osoby, ktorá údaje namerala: Katarína Čaládiková 





Pílenie guľatiny 13,02 13,1 12,75 12,72 12,81 12,88 12,81 
Prenos dosiek do predného skladu (na 
jednu dosku) 
32,20 32,48 32,85 32,90 32,07 32,50 32,48 
Pílenie dosky 1,46 1,50 1,15 0,98 1,41 1,3 1,41 
Primontovanie nôh  k stolu / lavici 1,89 2,12 2,21 1,95 1,83 2 1,95 
Lakovanie 0,99 1,00 0,97 1,03 1,01 1,00 1 
   
 IV 
 









1. Pílenie guľatiny 18,06 15,48 16,77 
2. Prenos dosiek do predného skladu 6,60 5,66 6,13 
3. Výber dosiek 7,00 6,00 6,50 
4. Pílenie dosiek 3,82 3,10 3,46 
5. Ohobľovanie vrchných dosiek  1,00 1,00 1,00 
6. Zbavenie kôry obojručným nožom 14,66 29,32 21,99 
7. Pílenie nôh a vypílenie výrezov 20,40 20,40 20,40 
8. Ohobľovanie povrchu nôh  1,00 1,00 1,00 
9. Nohy - frézovanie, zbavenie kôry 9,68 7,40 8,54 
10. Výroba priečok na nohy 8,00 8,00 8,00 
11. Zmontovanie nôh 24,34 24,34 24,34 
12. Primontovanie nôh  k lavici 17,42 13,52 19,06 
14. Primontovanie operadla 0,00 7,17 
 
15. Obrúsenie vrchných dosiek brúskou 5,42 3,33 4,38 
16. Kontrola  1,00 1,00 1,00 
17. Lakovanie 1 16,00 16,00 16,00 
18. Brúsenie 5,00 5,00 5,00 
19. Lakovanie 2 16,00 16,00 16,00 
20. Brúsenie 5,00 5,00 5,00 
21. Lakovanie 3 16,00 16,00 16,00 
22. Kontrola  1,00 1,00 1,00 
 









Príloha č. 6: Časová efektívny fond pracovníka Tp 
Časové efektívne fondy jednotlivých pracovníkov  
  













Majiteľ 540 30 30 0 480 
Pracovník 1 480 30 60 0 390 
Pracovník 2 480 30 60 72,4 317,6 
 
Časové efektívne fondy po úprave T`p 
Majiteľ 
































































1. P1 Pílenie guľatiny 49,02 0,20 
480 
95,29 
2. S3 Vyloženie dosiek 17,91 0,07 34,81 
15. S/L Kontrola výrobku 3,00 0,01 5,83 
16. S/L Šmirgľovanie 30,00 0,12 58,32 
17. S/L Lakovanie 144,00 0,58 279,92 
18. S/L Kontrola hotového výrobku 3,00 0,01 5,83 
    Suma 246,93 1,00   480,00 
Pracovník 1 
     
3. S3 Výber dosiek 19,00 0,11 
390 
42,05 
4. P2 Pílenie dosiek 10,02 0,06 22,18 
5. H Ohobľovanie vrchných dosiek 3,00 0,02 6,64 
6. ON1 Odstránenie kôry 73,30 0,42 162,24 
12. M2, P3 Primontovanie nôh  44,46 0,25 98,41 
13. M2 Primontovanie operadla 14,34 0,08 31,74 
14. M3 Obrúsenie povrchu 12,08 0,07 26,74 
    Suma 176,20 1,00   390,00 
Pracovník 2 
     
5. H Ohobľovanie vrchných dosiek 3,00 0,02 
317,6 
5,05 
7. P4 Pílenie nôh 61,20 0,32 103,01 
8. H Ohobľovanie nôh 3,00 0,02 5,05 
9. ON2 Odstránenie kôry a frézovanie 24,48 0,13 41,20 
10. P4 Výroba priečok na nohy 24,00 0,13 40,39 
11. M1 Zmontovanie nôh 73,02 0,39 122,90 
    Suma 188,70 1,00   317,60 
 VII 
 















































































1. P1 Pílenie guľatiny 18,06 15,48 49,02 
2. S3 Vyloženie dosiek 6,60 5,66 17,91 
3. S3 Výber dosiek 7,00 6,00 19,00 
4. P2 Pílenie dosiek 3,82 3,10 10,02 
5. H Ohobľovanie vrchných dosiek 1,00 1,00 3,00 
6. ON1 Odstránenie kôry 14,66 29,32 73,30 
7. P4 Pílenie nôh 20,40 20,40 61,20 
8. H Ohobľovanie nôh 1,00 1,00 3,00 
9. ON2 Odstránenie kôry a frézovanie 9,68 7,40 24,48 
10. P4 Výroba priečok na nohy 8,00 8,00 24,00 
11. M1 Zmontovanie nôh 24,34 24,34 73,02 
12. M2, P3 Primontovanie nôh 17,42 13,52 44,46 
13. M2 Primontovanie operadla 0,00 7,17 14,34 
14. M3 Obrúsenie povrchu 5,42 3,33 12,08 
15. S/L Kontrola vyrobeného výrobku 1,00 1,00 3,00 
16. S/L Šmirgľovanie 10,00 10,00 30,00 
17. S/L Lakovanie 48,00 48,00 144,00 





Príloha č. 8: Tp po aplikácii návrhov riešenia 
Časové efektívne fondy jednotlivých pracovníkov  
  












Majiteľ 540 30 30 0 480 
Pracovník 1 480 30 60 0 390 
Pracovník 2 480 30 60 0 390 
 
Časové efektívne fondy po úprave T`p  
Majiteľ 
































































1. P1 Pílenie guľatiny 49,02 0,20 
480 
95,29 
2. S3 Vyloženie dosiek 17,91 0,07 34,81 
15. S/L Kontrola výrobku 3,00 0,01 5,83 
16. S/L Šmirgľovanie 30,00 0,12 58,32 
17. S/L Lakovanie 144,00 0,58 279,92 
18. S/L Kontrola hotového výrobku 3,00 0,01 5,83 
    Suma 246,93 1,00   480,00 
Pracovník 1 
     
3. S3 Výber dosiek 19,00 0,11 
390 
42,05 
4. P2 Pílenie dosiek 10,02 0,06 22,18 
5. H Ohobľovanie vrchných dosiek 3,00 0,02 6,64 
6. ON1 Odstránenie kôry 73,30 0,42 162,24 
12. M2, P3 Primontovanie nôh  44,46 0,25 98,41 
13. M2 Primontovanie operadla 14,34 0,08 31,74 
14. M3 Obrúsenie povrchu 12,08 0,07 26,74 
    Suma 176,20 1,00   390,00 
Pracovník 2 
     
5. H Ohobľovanie vrchných dosiek 3,00 0,02 
390 
6,20 
7. P4 Pílenie nôh 61,20 0,32 126,49 
8. H Ohobľovanie nôh 3,00 0,02 6,20 
9. ON2 Odstránenie kôry a frézovanie 24,48 0,13 50,59 
10. P4 Výroba priečok na nohy 24,00 0,13 49,60 
11. M1 Zmontovanie nôh 73,02 0,39 150,92 
    Suma 188,70 1,00   390,00 
 
